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Сборник «Режущий инструмент. Сверла и центровоч- 
ный инструмент» составлен Издательством стандартов 
при участии Всесоюзного научно- исследовательского 
инструментального института (ВНИИ) и бодержит стан- 
дарты, утвержденные до | августа 1971 г. | 

В стандарты внесены все изменения, \ принятые до 
указанного срока. Около номера стандарта, в который 
внесено изменение, стоит знак *. Текущая \ информация 
о вновь утвержденных и пересмотренных } стандартах, 
а также о принятых к ним изменениях публикуется в 


выпускаемом ежемесячно «Информационном *, paree 
стандартов». 


Группа Г28 


ГОСУДАРСТВЕННЫЙ СТАНДАРТ СОЮЗА ССР 


РЕ 


СВЕРЛА СПИРАЛЬНЫЕ ГОСТ 
Градация диаметров и допуски | 
по диаметрам | 885-64: 
Twist drills. Diameter ranges EE 
d tol 
and tolerances ГОСТ 855-60 


Утвержден Государственным комитетом стандартов, мер и измерительных 


приборов СССР 5/V 1964 г. Срок введения установлен 
с 1/1 1965 г. 


Несоблюдение стандарта преследуется по закону | 
1. Градация диаметров должна соответствовать следующему 
ряду в мм: | 


0,25 1,70 (3,35) 6,3 9,5 12,7 
0,30 1,75 3,4 6,4 9,6 12,8 
0,35 1,80 3,5 6,5 9,7 13 
0,40 1,85 3,6 6,6 9,8 13,1 
0,45 1,90 он 7657 9,9 13,2 
0,50 1,95 3,8 6,8 10 13,3 
0,55 2,00 Зо 6,9 10,1 13,5 
0,60 2,05 4,0 7,0 10,2 13,7 
0,65 2,10 4,1 7,1 10,3 13,8 
0,70 2,15 4,2 7,2 10,4 14 
0.7557 ,1 990 (4,95) 7,3 10,5 1455 
0,80 2,25 4,3 7,5 10,6 Роб 
0,82 9,30 4,4 76 10,7 14,75 
0,85 2,35 4,5 В 10,8 те 
0,90 2,40 4,6 7.8 10,9 (15,4) 
‚ 0,92 2,45 4,7 7.9 1! 15 5 
0,95 2,50 4,8 8,0 11,1 15 75 
1,00 2,55 4,9 8,1 Шо 16 
1,05 2,60 5,0 8,2 11,3 16 95 
1,10 2,65 5,1 8,3 11,4 16,5 
1,15 2,70 5,2 8,4 11,5 16,75 
1,20 2,75 5,3 8,5 [7 17 
1,25 2,80 5,4 8,6 11,8 17,25 


аиан 
Внесен Всесоюзным научно-исследовательским инструментальным 
институтом (ВНИИ) 


Издание официальное Перепечатка воспрещена 
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ГОСТ 885—64 
Продолжение 
1,30 _ 2,85 5,5 8,7 11,9 (17,4) 
1,35 2,90 5,6 8,8 19 17,5 
1,40 2,95 587 8,9 12,1 17,75 
1,45 3,0 5,8 9,0 12,2 18 
1,50 3,1 5,9 9,1 12,3 18,25 
1,55 (3,15) 6,0 9,2 12,4 18,5 
1,60 3,2 6,1 9,3 12,5 18,75 
1,65 3,3 6,2 9,4 12,6 19 
19,95 (23,9) 98,75 35. 40 51 
(19,4) 24. 29 (35,25) 42,5 (51,5) 
19,5 24,95 29,95 35,5 43 52 
19,75 24,5 29,5 (35,75) (43,25) 53 
20 24,75 30 36,0 43,5 54 
20,95 25 (30,25) (36,25) 44 55 
20,5 25,25 30,5 36,5 44,5 56 
20,75 25,5 30,75 37 45 57 
(20,9) 95,75 31 37,5 (45,25) 58 
91 26 31,25 38 45,5 60 
91,25 26,95 31,5 (38,25) 46 61 
21,5 26,5 31,75 38,5 46,5 69 
22 26,75 32 39 47 63 
29:95 27 (32,25) (39,25) 47,5 65 
22,5 27,25 32,5 39,5 48 68 
ЭЭБ “ұл 27,5 33 40 48,5 70 
23 27,75 (33,25) 40,5 49 72 
23,25 28 и! 49,5 75 
23,5 28,25 34 (41,25) 50 78 
23,75 28,5 34,5 41,5 50,5 80 


Примечание. ‘Сверла, диаметры которых поставлены в скобки, 
изготовляются по соглашению с потребителем 


2. Отклонения диаметров сверл должны соответствовать ука- 
занным в таблице. 


Отклонения диаметров сверл 


точного исполнения общего назначения 


Диаметры сверл 


верхнее нижнее верхнее | нижнее 

От 0,25 до 0,5 — 2> = 0 --0,01 
Св.0,5 до 0,75 0 —0,009 0 —0,015 
Св. 0,75 до 1,0 0 —0,011 0 —0,020 
0 --0,014 0 —0,025 


Св: Едо. 8 


Стр. 2 ГОСТ 885—64 


Продолжение 
Отклонения диаметров сверл 
точного исполнения общего назначения 
Диаметры сверл - 
‚ верхнее нижнее верхнее нижнее 

Ст за дон Ө | 0 —0,018 | 0 —0,030 
Св. 6 до 10 0 —0,022 | 0 --0,036 
Св: 10: до 18 0 —0,027 0 --0,043 
Св. 18 до 30 0 —0,033 0 --0,052 
„Св. 80 до 50 0 --0,039 0 --0,062. 
Св. 50 до 80 0 --0,046 0 


— 0,074. 
Примечание. На сверлах точного исполнения в обозначение и 
маркировку добавляется буква „Г“ 


(Измененная редакция — «Информ. указатель стандартов» 
№ 3 1965 г.). | 


r 


Группа Г28 
ГОСУДАРСТВЕННЫЙ СТАНДАРТ СОЮЗА ССР 


СВЕРЛА СПИРАЛЬНЫЕ | | ГОСТ 
С ЦИЛИНДРИЧЕСКИМ ХВОСТОВИКОМ Е 
| ДЛИННАЯ СЕРИЯ с  986—64% 


Основные размеры 


Twist drills with straight shanks. | Взамен 
Long series. Basic dimensions ГОСТ 886—60 


Утвержден Государственным комитетом стандартов, мер и измерительных 
приборов СССР 5/У 1964 г. Срок введения установлен 


с 1/1 1965 г. 


Несоблюдение стандарта преследуется по закону 


1. Основные размеры сверл должны соответствовать указан- 
ным на чертеже ив таблице. 


Размери шейки не ( — 
регламентируются ҮСЕШЕ > 
Я а 
па ске, сорун ЕЛ S F сог]: А С 
55 = 


Исполнение Л 


1,95 9265 
2,00 2,60 95 60 
2,05 Во Р 2,65 
2,10 2,70 100 65 


Внесен Всесоюзным научно-исследовательским инструментальным 
институтом (ВНИИ) 


Издание официальное Перепечатка воспрещена 
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ГОСТ 886-64 Стр. 2 


а | 1, | 1, а | L 1 

2,15 9,75 

2,20 2,80 

2,25 20 60 2,85 100 65 

2,30 2,90 

2,35 т 2,95 

2,40 3,0 < 

2,45 5 60 3,10 ЖЕ 70 

2,5 (3,15) 

3,20 5,8 ; 

3,30 105 70 5,9 140 90 

(3,35) | 6,0 

3,40 6,1 

3,20 115 75 ща 

3,60 | 6,3 

3,70 ЖЖ АК 2150 199 

3,80 | 6,5 

3,90 6,6 

4,00 190 6.7 

4,10 | 6,8 

4,20 241676 

(4,25) 80 7,0 

4,3 ПТ | 100 

4,4 До 

4,5 125 7-3 

4,6 7,5 | 

4,7 7,6 ГР етажи 

4,8 залее ит "ОПТА. 

4,9 7,8 

5,0 7,9 

= P эз ы 65/12 О 
СИЕ ЕД RONE 

5,3 8,2 


ГОСТ 885—64 Стр. 3 


; мм Продолжение 
а | Г | lo | а | ЈЕ 15 
5,4 8,3 
5,5 ЕЙ с нес 165 опо 
8,7 11,5 | 
86 ЖК ҚАН а Су; 130 
8,9 ЖІГІ) 
9,0 11,9 
9,1 175 115 19,0 
9,2 12,1 
9,3 12,2 
9,4 12,3 
9,5 12,4 
9 б 9 5 205 135 
9,7 12,6 
9,8 12,7 
9,9 12,8 
10,0 13,0 
ПТ № 185 120 Ра 

10,2 | 13,2 
10,3 j Та УВА К» И 
10,4 | 13,5 
10:5 13,7 915 140 
10,6 13,8 
10,7 14,0 
10,8 14,25 
10,9 | 14,5 
11,0 кп 150 14,75 220 145 
а 15,0 
11,2 15,25 

21153 (15,4) 225 150 
11,4 | 15,5 


Со 


ГОСТ 8868—64 Стр. 4 


ММ Продолжение 
4 | ЈЕ i} | 4 | L 1, 
| 18,0 240 155 
Да ва Варна та Бел сарын 5249227 ее ыы 
16,00 18,25 
16,25 18,5 945 160 
75 
ра Кун Е 04 КАЕ сез. 
16,75 19,0 
17,0 2 19,25 
Р (19,4) 
955 165 
(54) 240 ез Лао а 
1739 10:75 
І7- 75 20,0 


Пример условного обозначения сверла диаметром 
10 мм, исполнения /: 
Сверло 10 1 ГОСТ 886—64 
То же, исполнения 11: | 
Сверло 10 П ГОСТ 886—64 


Примечание. Для сверл точного исполнения в обозначение после диа- 
метра сверла вводится буква «Г». 

(Измененная редакция — «Информ. указатель стандартов» 
№ 3 1965 г.). 

2. Допуски по диаметрам сверл — по ГОСТ 885—64. 

3. Технические требования к сверлам — по ГОСТ 2034—64. 

4. Размеры центровых отверстий — по ГОСТ 14034—68. 

Допускается изготовление сверл диаметром до 6 мм с наруж- 
ным центром. 

5. Размеры поводков сверл — по ГОСТ 10904—64. 

Сверла диаметром З мм и менее изготовляются без поводка. 

6. Сверла могут выполняться как с шейкой, так и без нее. 


Замена 


ГОСТ 14034—68 введен взамен ОСТ 3795. 


Группа Г23 
ГОСУДАРСТВЕННЫЙ СТАНДАРТ СОЮЗА ССР 


ГОСТ 


СВЕРЛА СПИРАЛЬНЫЕ 2024-64“ 


Технические требования 
Twist drills. Technical requirements 
Взамен 
ГОСТ 2034-53 


Утвержден Государственным комитетом стандартов, мер и измерительных 
приборов СССР 5/У 1964 г. Срок введения установлен кас 
- © І г, 


п. 15—1/1 1967 г. 


Несоблюдение стандарта преследуется по закону 


Настоящий стандарт распространяется на сверла спиральные 
диаметром от 0,25 до 80 мм. 


І. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ 


1. Сверла должны быть изготовлены из быстрорежущей стали 
марок, предусмотренных ГОСТ 9373—60 и технической документа- 
цией Министерства черной металлургии СССР, зарегистрирован- 
ной в Государственном комитете стандартов, мер и измерительных 
приборов Совета Министров СССР. 

___В обоснованных случаях допускается изготовление сверл из Je- 
гированной стали марки 9ХС по ГОСТ 5950—63. 

(Измененная редакция — «Информ. указатель стандартов» 
ко 1970: г.) | 

2. Сверла из быстрорежущей стали с коническим хвостовиком 
диаметром от 6 мм ис цилиндрическим хвостовиком диаметром от 
8 мм должны быть изготовлены сварными. 

В месте сварки раковины, непровар, поджог, пережог металла, 


кольцевые трещины и свищи не допускаются. 

Примечания: 

1. Сверла из светлотянутой шлифованной или полированной стали диаметром 
до 12 мм могут изготовляться цельными. 

2. Кроме сварки, допускаются другие методы соединения рабочей части с 
хвостовиком, гарантирующие качество соединения не ниже качества сварки. 


Внесен Всесоюзным научно-исследовательским инструментальным 
институтом (ВНИИ) 


_ Издание официальное Перепечатка воспрещена 
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ГОСТ 2084—64 


(Измененная редакция — «Информ. указатель стандартов» 
Хо Ty 1970275). 

3. Хвостовики сварных сверл должны быть изготовлены Из ста- 
ли марки 45 по ГОСТ 1050—60 или марки 40Х по ГОСТ 4543—61. 

4. Рабочая часть сверл должна быть закалена: г 

а) у цельных сверл-- на длине винтовой канавки, уменьшеннои 
на величину не более 1!/» диаметров сверла; 

б) у сварных сверл — на длине, уменьшенной на величину не 
более 11/; диаметров сверла от сварочного шва, но не менее ?/з дли- 
ны винтовой канавки. 

5. Твердость рабочей части сверл на длине, установленной п. 4, 
должна быть: | | 

у сверл из быстрорежущей стали диаметром 


до 5 мм . . . НЕС 62—64, А 
| св. Бим . . . НКС 62—65; 
у сверл из стали марки 9ХС диаметром | 
до 5. им“. 4" НЕСЕ) 6163, > 
св. 5 им . . . НЕС 61—64. 


Твердость рабочей части сверл из бъстрорежущей стали с со- 
держанием ванадия 3% и более и кобальта 5% и более должна 
быть выше на 1—2 единицы НЕС. 


Примеч ание. Сверла из быстрорежущей стали диаметром 6 им и выше 
могут изготовляться цианированными. 


(Измененная редакция — «Информ. указатель стандартов» 
Л 7 -1970 т). 

6. Твердость лапок у сверл с коническим хвостовиком и твер- 
дость поводка у сверл с цилиндрическим хвостовиком должна быть 
НКС 30—45. 

7. Шероховатость поверхностей сверл должна быть (по ГОСТ 
2789—59): 

а) задних поверхностей, поверхностей направляющих ленточек, 
а также поверхностей хвостовиков не ниже: 

78 — для сверл точного исполнения, 
\7 7 — для сверл общего назначения; 

б) поверхностей канавок не ниже: 

У8— для сверл точного исполнения диаметром до 1 мм вкл. 
5//-- для сверл точного исполнения диаметром св. | мм, 
Уб — для сверл общего назначения. | 

8. Нешлифованные поверхности сверл после термообработки 
должны быть обработаны гидрополированием или очищены хими- 
ческим путем. После химической очистки канавки сверл диаметром 
свыше 10 мм должны быть полированы. 


Примечание. Допускается обработка цилиндрических сверл в атмосфере 
перегретого водяного пара. 


' 
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9. Допускаемые отклонения диаметров сверл, измеренные в на- 
чале рабочей части, — по ГОСТ 8685—64. 

10. Допуск общей длины сверл устанавливается равным удвоен- 
ному, а длины рабочей части равным утроенному допуску 9-го клас- 
са точности по ОСТ 1010 с симметричным расположением предель- 
ных отклонений относительно номинальных размеров. 

11. Сверла должны иметь на рабочей части только равномер- 
ную обратную конусность (уменьшение диаметра по направлению 
к хвостовику). Обратная конусность на 100 мм длины сверл долж- 
на бъть в следующих пределах: 

0,03—0,08 мм — для сверл с номинальным диаметром до 10 мм. 
0,04—0,10 мм — для сверл с номинальным диаметром св. 10 до 
18 мм. | 

0,05—0,12 мм — для сверл с номинальным диаметром св. 18 мм. 

Примечания: 32% 

1. На сверлах с цилиндрическим хвостовиком диаметром до 12 мм обратная 
конусность может распространяться на всю длину сверла. 

2. Сверла диаметром до | ми могут быть изготовлены без обратной конусно- 


сти (прямая конусность не допускается); диаметром до 0,6 мм — без направляю- 
щих ленточек. 


12. Величина нецентричности сердцевины для сверл точного 
исполнения не должна превышать: 

0,03 мм — для сверл диаметром до 1 мм; 

0,04 мм — для сверл диаметром св. 1 до 2 мм; 

0,05 мм — для сверл диаметром св. 2 до 3 мм; 

0,10 мм — для сверл диаметром св. 3 до 18 мм; 

0,15 мм — для сверл диаметром св. 18 до 30 мм; 

0,20 мм — для сверл диаметром св. 30 до 50 мм; 

0,30 мм — для сверл диаметром св. 50 мм. 

13. Радиальное биение по ленточкам на всей рабочей части 
сверла относительно оси хвостовика не должно превышать указан- 
ного в табл. 1. 


MM Таблица 1 
‚ Для сверл с цилиндрическим хвостовиком Для сверл с кони- 
ческим хвостовиком 
Номинальный Короткой серии Средней и длинной 
; 1 серии 
диаметр сверла р Точного Общего 
исполнения 
Точного Общего Точного Общего С у ны 
исполнения | назначения! исполнения| назначения 
От о ло 40 0,04 0,06 0,06 0,08 0,08 0,12 
Св. 19 0,06 0,08 0,08 0,12 0,12 0,16 


Примечание. На сверлах диаметром до 3 мм вместо контроля биения 
контролировать кривизну. Кривизна не должна превышать: 
0,03 мм — для сверл короткой серии, 
0,04 мм — для сверл средней и длинной серий. 
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14. Предельные отклонения угла при вершине и заднего угла 
не должны превышать =5°. 

15. Режущие кромки должны быть симметрично расположены 
относительно оси рабочей части сверла. Осевое биение, проверяе- 
мое посередине режущих кромок, не должно превышать: 

Точное исполнение 

0,05 мм — для сверл диаметром до б мм, 

0,10 мм — для сверл диаметром св. 6 до 10 мм, 

0,20 мм — для сверл диаметром св. 10 мм; 

Общее назначение 

0,12 мм — для сверл диаметром до 6 мм, 

0,18 мм — для сверл диаметром св. 6 до 10 мм, 

0,30 мм — для сверл диаметром св. 10 мм. 

16. Размеры поводков и допуски на них— по ГОСТ 10904—64. 

17. Допуски конусов Морзе — по ГОСТ 2848--67.. 


П. МЕТОДЫ ИСПЫТАНИЙ 


18. Чтобы выявить дефекты сварки, термообработки и заточки, 
не поддающиеся контролю визуальным осмотром, сверла должны 
быть подвергнуты испытанию в работе на сверлильных станках с 
применением патронов и втулок, соответствующих. установленным 
для них нормам точности, при следующих условиях: 

а) в зависимости от диаметра сверл испытание в работе произ- 
водится при режимах резания, указанных в табл. 2. 

Таблица 2 


Номинальные диаметры Скорость резания, 


сверл, жи Подача, мм/об Еа Количество отверстий 
о] 9—11 60 
Св: 1 дог! Ручная 19—21 60 
Св. 2до 4 | 30—32 | 55 
Св. 4 до 6 0,14—0,18 24—98 о: 
Св. б до 8 018- ор Бас 22—94 40 
Св. 8 до 10 0,22—0,28 КАУ 30 
Св. 10 до 13 0,25—0,31 30 
Св. 13 до 16 0 212-0487 95 
Св. 16 до 20 0,35—0,43 19—21 20 
Св. 20 до 25 0,39—0,47 16 
Св. 25 до 30 0,45--0,55 | 13 
Св. 30 до 80 0,6—0,7 9 


ГОСТ 2084—64 


Примечания: 
1. Глубина сверления принимается равной трем диаметрам сверла, но не 


лее чем 85 мл. | 
2. Сверление производится в глухих отверстиях. 
3. Для удлиненных сверл подачи могут быть снижены до 20% при соответ- 


венном увеличении скорости резания. 


б) испытание сверл в работе должно производиться по стали 
марок 45 или 50 по ГОСТ 1050—60 твердостью НВ 195—232. Мате-. 
риал, на котором производится испытание, должен иметь чисто 

обработанную поверхность; | 

в) в качестве охлаждающей-смазывающей жидкости должен 
применяться 5%»-ный (по весу) раствор змульсола в воде с pac- 
ходом: 

не менее 5 л/мин — для сверл диаметром св. 5 мм. 

не менее 2 л/мин — для сверл диаметром до 9 мм. 

Сверла диаметром до | мм должны смачиваться.. 

19. После испытаний сверл в работе на режущих кромках по- 
следних не должно быть следов выкрашиваний, и они должны 
быть пригодны для дальнейшей работы. | 

20. При контрольных проверках сверл на стойкость нормы 
стойкости между переточками и режимы резания сверл должны 
соответствовать общемашиностроительным нормативам режимов 
резания и времени для технического нормирования работ на свер- 
лильных станках в условиях серийного производства, разработан- 
ным ЦБИН при Научно-исследовательском институте труда Госу- 
дарственного комитета по вопросам труда и заработной платы 
Совета Министров СССР. 


Ш. МАРКИРОВКА, УПАКОВКА 


21. На хвостовиках или шейках сверл диаметром 2 мм и более 
должны быть четко нанесены: 

а) товарный знак предприятия-изготовителя; 

б) диаметр сверла; 

в) марка стали; 

г) для сверл точного исполнения в ‚маркировку добавляется 
буква «Т». 

Примечания: 

1. Сверла диаметром от 0,25 до 2 мм маркировке не подлежат. 


2. На сверлах диаметром от 2 до 3 мм допускается нанесение только диа- 
метра сверла и марки стали. 


(Измененная редакция — «Информ. указатель стандартов» 
№ 7. 1970; г.). 

22. Сверла должны быть подвергнуты консервации согласно 
ГОСТ 13168—69. Способ консервации должен обеспечить сохран- 
ность сверл в течение одного года при средних условиях хранения. 
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ГОСТ 2084—64 


Сверла диаметром менее 10 мм завертываются в бумагу по не- 
сколько штук. | 

(Измененная редакция — «Информ. указатель стандартов» 
До Д ЛЭТО?ЎрЈ). 

23. Сверла одного типа и размера и одной марки стали упако- 
вывают в индивидуальную или групповую тару (коробки или пе- 
налы из картона или дерева). 

Допускается упаковка сверл общего назначения в пачки. 

24. На каждой коробке или пачке должна быть этикетка, со- 
держащая: 

а) (Отменен. — «Информ. указатель стандартов» Хе 7 1970 г.).. 

б) товарный знак предприятия-изготовителя; 

в) наименование предприятия-поставщика; 

г) обозначение сверл по настоящему стандарту; 

д) марку стали; r 

е) количество сверл; 

ж) номер соответствующего размерного стандарта. 

(Измененная редакция — «Информ. указатель стандартов» 
(роза ВОТ.) 

25. Коробки или пачки со сверлами должны быть плотно упа- 
кованы в деревянные ящики, выложенные внутри влагонепроницае- 
мой бумагой, причем должны быть приняты меры для предохране- 
ния сверл от механических повреждений. 

26. Вес ящика брутто не более 50 кг. 

27. Каждая поставляемая партия сверл должна сопровождать- 
ся документом, удостоверяющим их соответствие требованиям 
настоящего стандарта. 

28. Документ должен содержать: 

а) (Отменен. — «Информ. указатель стандартов» № 7 1970 г.). 

б) товарный знак предприятия-изготовителя; 

в) обозначение сверл по настоящему стандарту; 

г) марку стали; 

д) количество сверл. 

(Измененная редакция — «Информ. указатель стандартов» 
Хе 7- 1970: т%): 


Замена 


ГОСТ 2848—67 введен взамен ГОСТ 2848—45. 
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Группа Г23 
ГОСУДАРСТВЕННЫЙ СТАНДАРТ СОЮЗА 


ССР 


СВЕРЛА СПИРАЛЬНЫЕ С КОНИЧЕСКИМ ГОСТ 
ХВОСТОВИКОМ УДЛИНЕННЫЕ 2092--64+ 
Основные размеры | 


Lengthened twist drills with taper shanks. 
Basic dimensions Взамен 
ГОСТ 2092—60. 


Утвержден Государственным комитетом стандартов, мер и измерительных 
приборов СССР 5/У 1964 г. Срок введения установлен 
с 1/1 1965 г. 


Несоблюдение стандарта преследуется по закону 


1. Основные размеры сверл должны соответствовать указанным 
на чертеже ив таблице. 


Размер») шейки 
не регламентируются 


конус Морзе 


= 


Внесен Всесоюзным научно-исследовательским инструментальным 
институтом (ВНИИ) 


а 


Издание официальное Перепечатка воспрещена 
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ГОСТ 2092—64 Стр. 2 


MM 
E моа - 
6 225 145 6,8 
6,1 6,9 
6,2 7,0 
6,3 7,1 235 155 
6,4 230 · 150 7,2 
6,5 9738 Г 
6,6 (45 
6,7 7,6 240 160 
7,7 10,4 
7.8 10,5 250 170 
7,9 10,6 
8 | 10,7 
81 240 160 10,8 
8,2 10,9 
8,8 1 11,0 1 
8,4 Е 
8.5 ТЕ 255 175 
8,6 LEB ( 
87 11,4 
8,8 11,5 
8,9 11,7 
2p 245 165 118 
9,1 11,9 
9,2 12,0 
9,3 12,1 
9,4 12,2 260 180 
9,5 12,3 
9,6 210 4 
9,7 250 170 19,5 
9,8 12,6 
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Стр. 3 ГОСТ 2092—64 


260 


320 


380 


335 


340 


360 _ 


365 


Продолжение 


180 


220 


230 


235 


240 


245 


Конус 
Морзе 


мм 
| » | | 
КНИН а НР қада. пи АМ И 71-5) и са с 21... 
9,9 | 1287 
10,0 12 8 
10,1 250 170 13,0 
10,2 13,1 
10,3 | 13,2 
13,3 19,25 
13,5 (19,4) 
13,7 265 185 19,5 
13,8 19,75 
14,0 20,0 
14,25 20,25 
14, 290 190 к жа 
14,75 20,75 
15,0 (20,90) 
15,25 21,0 
(15,4) 21595 
15,5 295 195 21,5 
15,75 22,0 
16,0 _22,25 
16,25 о 225 
16,5 300 200 22,79 
16575 23,0 
СЮ 23:25 
17,25 28,5 
(17,4) 23,75 
17,5 305 205 (23,9) _ 
17.75 24,0 
18,0 24,25 
СЕ РАТ 210 кеш 
18,5 24,75 
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ГОСТ 2092—64 Стр. 4 


мм Продолжение 


Конус 
4 | 1. | Го Морзе 


а j 

18,7 55.0 365 945 
AERE T 210 9 

19,0 25,95 375 255 
5 7-7 

2055 + 385 965 

95,75 28,0 

26,0 975 255 28,25 

26,95 28,5 3 

26,5 | 3 28,75 

26,75 29 395 975 

27,0 29,95 

АЕ 35 265 
27,25 29,5 
27,5 | 30,0 


Пример условного обозначения сверла > диамет- 
ром 20 мм с конусом Морзе 2: 
Сверло 20—2 ГОСТ 2092—64 ; 


Примечание. Для сверл точного исполнения B обозначение после диамет- 
ра сверла вводится буква «Т». 


(Измененная редакция — «Информ. указатель стандартов» 
№ 3 1965 г). 

2. Допуски по диаметрам сверл — по ГОСТ 885—64. 

3. Технические требования к сверлам — по ГОСТ 2034—64. 

4. Размеры конусов Морзе — по ГОСТ 2847—67. 

5. Сверла могут выполняться как с шейкой, так и без нее. 


Замена 


ГОСТ 2847—67 введен взамен ГОСТ 2847—45. 
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Группа Г23 


СВЕРЛА СПИРАЛЬНЫЕ ГОСТ 
С ЦИЛИНДРИЧЕСКИМ ХВОСТОВИКОМ 
КОРОТКАЯ СЕРИЯ 4010—64* 
Основные размеры 
Twist drills with straight shanks. | Взамен 
Short series. Basic dimensions ГОСТ 4010—60 


Утвержден Государственным комитетом стандартов, мер и измерительных 
приборов СССР 5/У 1964 г. Срок введения установлен 
с 1/1 1965 г. 


Несоблюдение стандарта преследуется по закону 


1. Основные размеры сверл должны соответствовать указан- 
ным на чертеже ив таблице. 


ЗВ ы ауған ҰҒЫ. щъ 
Правите тано 5; 
Жлегеение 1 


Игпотнение П 


(Измененная редакция — «Информ. указатель стандартов» | 
№ 3 1965 г.): 


мм 
а | Е 3 lo а | | | Ге 
10 
‚00 1,25 а 5 
1,05 ОУ 
1,35 

1,10 32 қ 

7 Өн АЙТОР с. 36 9 
1,15 ҮТТЕ 
1,20 8 1,50 


Внесен Всесоюзным научно-исследовательским инструментальным 
. институтом (ВНИИ) 


Издание официальное | Перепечатка воспрещена 


20 


36 


38 


40 


42 


45 


ГОСТ 4010—64 


50 


52 


55 


Продолжение 


Стр. 2 


20 


22 


24 


21 


Стр. 3 ГОСТ 4010—64 


ми Продолжение 
Сети ЕТ И ВАА ТСС ИО ГИ 
а Т | 1, | 4 | б | И 
5,4 5,3 
5,5 | 8,4 80 38 
5,6 8,5 
5,7 65 98 8,6 
5,8 8,7 
5,9 8,8 
6,0 8,9 
қа о МАКЫ | Ем Е 40 
6,2 9,1 
6,3 9,2 
БВ РУ, 9,4 
6,6 9.5 
6,7 9,6 
6,8 9,7 
ОАЫ 9,8 
1,0 9,9 
7,1 75 34 10,0 
7,2 10,1 90 45 
7,3 10.2 
Па 10,3 
7,6 10,4 
ТАТ 10,5 
7,8 | 10,6 
7,9 80 38 10,7 
8,0 10,8 
= к 95 48 
8,1 10,9 
8,2 11,0 
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“л 


ТЕ 


95 48 (15,4) 


100 50 175 


ГОСТ 4010—64 


Стр: 


4. 


4 


120 


125 


Продолжение 


----------------------! 
титана] а по | 


105 19,5 


110 


130 | 


1, 
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Стр. 5 ГОСТ 4010—64 


Пример условного обозначения сверла диамет-. 
ром 10 мм, исполнения T: 


Сверло 10 Г ГОСТ 4010—64 


То же, исполнения //: 
Сверло 10 П ГОСТ 4010—64 


То же, левого исполнения /: 
Сверло Л 10 ГГОСТ 4010—64 


То же, левого исполнения //: 
Сверло Л 10 П ГОСТ 4010—64 


Примечание. Для сверл точного исполнения в обозначение после диа- 
метра сверла вводится буква «Т». 


(Измененная редакция — «Информ. указатель стандартов» 
Јоко 1965 г.)- 

2. Допуски по диаметрам сверл — по ГОСТ 885--64. 

3. Технические требования к сверлам — по ГОСТ 2034-64. 

4. Размеры центровых отверстий сверл — по ГОСТ 14034-68, 
Допускается изготовление сверл диаметром до 6 мм с наружным 
центром. 

5. Размеры поводков сверл — по ГОСТ 10904—64. 

Сверла диаметром 3 мм и менее изготовляются без поводка. 


Замена | 
ГОСТ 14034—68 введен взамен ОСТ 3725. 
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2 Группа T23 


ГОСУДАРСТВЕННЫЙ СТАНДАРТ С ою ЗА с С р 
СВЕРЛА СПИРАЛЬНЫЕ, ГОСТ 
ОСНАЩЕННЫЕ ПЛАСТИНКАМИ | 
5756—64 


ИЗ ТВЕРДОГО СПЛАВА. 
Технические требования 


Carbide tipped drills. у Взамен 
Technical requirements ГОСТ 5756—51 


OANPASSE EER SE E E E E E EE и о а 


Утвержден Государственным комитетом стандартов мер и измерительных 
приборов СССР 5/У 1964 г. Срок введения установлен Т са 
| с г. 


н. 21 — 11 1967 г. 


Несоблюдение стандарта преследуется по закону 


Настоящий стандарт распространяется на сверла, оснащенные 
пластинками из твердого сплава, диаметром от 5 до 30 мм, пред- 
назначаемые для сверления чугуна. 


1. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ 


b 


1. В качестве режущей части сверл должны применяться пла- 
стинки из твердого сплава типа ВК по ГОСТ 3882—67. Форма и 
размеры пластинок должны соответствовать требованиям ГОСТ 
9209--69, а химический состав, физико-механические свойства и 
твердость сплава — ГОСТ 4872—65. 

2. Для изготовления корпусов сверл рекомендуются стали ма- 
рок: Р9 по ГОСТ 9373—60; 9ХС по ГОСТ 5950—63; 40Х и 45Х по 
ГОСТ 4543—61. Стали марок Р9 и 9ХС применяются для корпусов 
сверл, диаметр которых равен диаметру режущей части. Стали ма- 
рок 40Х и 45Х применяются для корпусов сверл, диаметр которых 
занижен по отношению к диаметру режущей части. 

3. Сверла, корпуса которых изготовлены из стали марки P9, с 
коническим хвостовиком диаметром от 6 мм и с цилиндрическим 
хвостовиком диаметром от 8 мм должны быть сварными. 

В месте сварки раковины, непровар, поджог, пережог металла, 
кольцевые трещины и свищи не допускаются. 


Внесен Всесоюзным научно-исследовательским инструментальным 
институтом (ВНИИ) 


Издание официальное | Перепечатка воспрещена 
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Стр. 2 ГОСТ 5756—64 


Примечания: | К 
1. Сверла, корпуса которых изготовлены из светлотянутой шлифованной и 


полированной стали диаметром до 12 мм, могут изготовляться цельными. 

2. Кроме сварки, допускаются другие методы соединения рабочеи части 
с хвостовиком, гарантирующие качество соединения не ниже качества сварки. 

4. Хвостовики сварных сверл должны быть изготовлены из ста- 
ли марки 45 по ГОСТ 1050—60 или марки 40Х по ГОСТ 4543—61. 

5. Корпуса сверл должны быть закалены: 

а) у цельных корпусов сверл — на всей длине канавки, умень- 
шенной на величину не более 1!/5 диаметров сверла; 

б) у сварных корпусов сверл — на длине, уменьшенной на ве- 
личину не более 1!/ диаметров сверла от сварочного шва, но не 
менее 2/; длины винтовой канавки. 

6. Твердость корпусов сверл на длине, установленной п. 5 насто- 
ящего стандарта, должна быть: 

НКС 40—50 — корпусов из стали марок 40Х и 45Х, 

НКС 56—62 — корпусов из стали марок 9ХС и Р9. 

У сверл, изготовленных из стали марки 9ХС, на конце корпуса 
за пластинкой из твердого сплава на участке не более двух длин 
пластинок допускается понижение твердости на НКС 10. 

7. Твердость лапок у сверл с коническим хвостовиком и твер- 
дость поводка у сверл с цилиндрическим хвостовиком должна быть 
НКС 30—45. 

8. Слой припоя должен быть не более 0,1—0,15 мм. 

Разрыв слоя припоя не должен превышать 5% его общей длины. 

9. Для улучшения качества пайки пластинок допускается при- 
менять в пазах пластинки прокладки, изготовленные из пермалоя, 
железа или стальной сетки. 

Толщина прокладок в зависимости от диаметра сверла должна 
быть равной 0,1—0,15 мм. 

10. Шероховатость поверхностей сверл должна быть (по ГОСТ 
2789--59): | 

а) передних и задних поверхностей режущей части сверл, 
поверхностей направляющих ленточек, а также поверхностей хво- 
стовиков — не ниже \ 8; 

б) поверхностей канавок — не ниже V 7. 

11. На режущей части сверла (на пластинке) не должно быть 
глубоких или поверхностных трещин (сетки), завалов, выкрошен- 
ных мест, а на шлифованных поверхностях также и черновин. 

12. Нешлифованные поверхности сверл после термообработки 
должны быть обработаны гидрополированием или очищены хими- 
ческим путем. | 

13. На поверхностях сверл не должно быть следов коррозии и 
остатков припоя (меди и флюса). 

14. Допускаемые отклонения диаметров сверл, измеренные в 
начале рабочей части, — по ГОСТ 885—64. 
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ГОСТ 5756—64 Стр. 3 


пер къдасесъслкъннес тон, 3402 ЦА сливи РЕНИН 


15. Допуск общей длины сверл устанавливается равным удвоен- 
ному, а длины рабочей части равным утроенному допуску 9-го 
класса точности по ОСТ 1010 с симметричным расположением пре- 
дельных отклонений относительно номинальных размеров. 

16. Сверла должны иметь на рабочей части (длине пластинки) 
только равномерную обратную конусность (уменьшение диаметра 
пластинки по направлению к хвостовику) в следующих пределах 
на длине пластинки: | 

0,01—0,03 мм — при номинальном диаметре сверл до 5 ми, 

0,03—0,05 мм — при номинальном диаметре сверл св. 5 до 
10 мм, 
_ 0,05—0,08 мм — при номинальном диаметре сверл св. 10 
до 30 мм. 

17. На длине не более 5 мм после конца пластинки, обращен- 
ного к хвостовику, не допускаются: | 

а) на направляющих ленточках корпуса сверла глубокие ка- 
навки от выхода шлифовального круга или уменьшение диаметра 
корпуса сверла, измеренного по ленточкам более чем на 0,2 мм; 

б) уменьшение более чем на 25%) ширины направляющих лен- 
точек по сравнению с их шириной на пластинке; 

в) превышение передней поверхности пластинки над поверхно- 
стью канавки корпуса более чем на 0,3 мм. 

18. Величина нецентричности сердцевины для сверл точного 
исполнения не должна превышать: | 

0,10 мм — для диаметра сверла до 18 мм, 

0,15 мм — для диаметра сверла св. 18 до 30 мм. 

19. Радиальное биение по ленточкам всей рабочей части сверла 
относительно оси хвостовика не должно превышать: 


гочноечикслошнение: 


0,06 мм — для сверл с цилиндрическим хвостовиком диамет- 
ром до 10 мм, 


0,08 мм — для сверл с цилиндрическим хвостовиком диаметром 
от 10 мм и выше, 


0,08 мм — для сверл с коническим хвостовиком укороченных 
диаметров от 10 мм и выше. 


0,12 мм — для сверл с коническим хвостовиком нормальных 
диаметров от 10 мм и выше; 
общее назначение: 


ҮДЕ мм — для сверл с цилиндрическим хвостовиком диаметром 
ДО мм, | 


0,12 мм — для сверл с цилиндрическим хвостовиком диамет- 
ром от 10 мми выше. 


0,08 мм — для сверл с коническим хвостовиком укороченных 
диаметров до 10 мм, | 
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0,12 мм — для сверл с коническим хвостовиком укороченных 
диаметров от 10 мм и выше, | 
0,16 мм — дла сверл с коническим хвостовиком нормальных 
диаметров от 10 мм и выше. 
20. Предельное отклонение угла при вершине и заднего угла 
сверл не должны превышать =3°. 
21. Режущие кромки должны быть симметрично расположены 
относительно оси рабочей части сверла. 
Осевое биение режущих кромок не должно превышать: 
точное исполнение: 
0,06 мм — для сверл диаметром от 5 до 10 мм, 
0,08 мм — для сверл диаметром св. 10 мм; 
общее назначение: 
0,12 мм — для сверл диаметром от 5 до 10 мм, 
0,15 мм — для сверл диаметром св. 10 мм. 
22. Размеры поводков и допуски на них — по ГОСТ 10904—64. 
23. .Допуски конусов Морзе — по ГОСТ 2848—45. 


ІІ. МЕТОДЫ ИСПЫТАНИЙ 


24. Чтобы выявить дефекты сварки, термообработки и заточки, 
не поддающиеся контролю визуальным осмотром, сверла должны 
быть подвергнуты испытанию в работе на сверлильных станках с 
применением патронов и втулок, соответствующих установленным 
для них нормам точности, при следующих условиях: 

а) в зависимости от диаметра сверл. испытание производится 
при режимах резания, указанных в таблице. 


Номинальные диа- 
метры сверл, мм 


Количество 
отверстий 


Скорость резания, 
м/мин. 


Глубина сверле- 


Подача, ммјоб ния, мм 


не более 
8 0,17 40 30 _ 25 
10 0,20 45 30 25 
13 0,25 50 23 30 
16 0,30 50 25 30 
20 0,38 55 20 40 
25 0,43 55 20 45 
30 0,48 55 15 50 


Примечание. Сверление необходимо производить в глухих отверстиях. 


б) испытание сверл в работе должно производиться по чугуну 
твердостью НВ 160—180 с охлаждением эмульсией. 

Материал, на котором производится испытание, должен иметь 
чисто обработанную поверхность. 


26 


ГОСТ 5756—64 Стр. 5 


95. После испытаний на режущих кромках сверл не должно 
быть следов выкрашиваний, и они должны быть пригодны для 
дальнейшей работы Е 

96. При контрольных проверках сверл на стойкость нормы 
стойкости между переточками и режимы резания сверл должны 
соответствовать общемашиностроительным нормативам режимов 
резания и времени для технического нормирования работ на свер- 
лильных станках в условиях серийного производства, разработан- 
ным ЦБПН при Научно-исследовательском институте труда Госу- 
дарственного комитета по вопросам труда и заработной платы Со- 
вета Министров СССР. 


ІІ. МАРКИРОВКА И УПАКОВКА 


27. На хвостовиках или шейках сверл должны быть четко на- 
несены: | 

а) товарный знак предприятия-поставщика; 

б) диаметр сверла; 

в) марка твердого сплава; 

г) для сверл точного исполнения в маркировку добавляет- 
ся буква «Т». ы 

28. Поверхность сверла, подготовленного к упаковке, должна 
иметь противокоррозионное покрытие. 

29. После противокоррозионной обработки каждое сверло диа- 
метром 10 мм и более завертывают в бумагу, предохраняющую 
его от сырости, а сверла диаметром менее 10 мм завертывают в 
бумагу по нескольку штук. 

30. Сверла одного типа и размера и одной марки твердого спла- 
ва упаковывают в индивидуальную или групповую тару (коробки 
или пеналы из картона или дерева). 

Допускается упаковка сверл обшего назначения в пачки. 

31. На каждой коробке или пачке должна быть этикетка, содер- 
жашая: 

а) наименование организации, в систему которой входит пред- 
приятие-поставщик; 

б) наименование предприятия-поставщика; 

в) обозначение сверл по настоящему стандарту; 

г) марку твердого сплава; 

д) количество сверл; 

е) номер соответствующего размерного стандарта. 

32. Коробки или пачки со сверлами должны быть плотно упа- 
кованы в деревянные ящики, выложенные внутри влагонепрони- 
цаемой бумагой, причем должны быть приняты меры для предохра- 
нения от механических повреждений. 

33. Вес ящика брутто не более 50 кг. 
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34. Каждая псставляемая партия сверл должна сопровождать- 
ся документом, удостоверяющим их соответствие требованиям на- 
стоящего стандарта. | 

Документ должен содержать: 

а) наименование организации, в систему которой входит пред- 
приятие-поставщик; | 
б) наименование предприятия-поставщика, его местонахожде- 

(город или условный адрес); | 
в) обозначение сверл по настоящему стандарту; 
г) марку твердого сплава; 
д) количество штук. 


ние 


Замена 


ГОСТ 2209—69 введен взамен ГОСТ 2209—55. 
ГОСТ 3882—67 введен взамен ГОСТ 3882—61. 
ГОСТ 4872—65 введен взамен ГОСТ 4872—52. 
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Группа Г23 
ГОСУДАРСТВЕННЫЙ СТАНДАРТ СОЮЗА ССР 


СВЕРЛА СПИРАЛЬНЫЕ, ГОСТ 
ОСНАЩЕННЫЕ ПЛАСТИНКАМИ | 
ИЗ ТВЕРДОГО. СПЛАВА 6647—64% 
Типы и основные размеры 
Carbide tipped drills. Tipes апа Взамен 
basic dimensions ГОСТ 6647—60 


Утвержден Государственным комитетом стандартов, мер и измерительных 
приборов СССР 5/М 1964 г. Срок введения установлен | 
ЊЕ и с 11 1965 г. 


Несоблодение стандарта преследуетса по закону 


1. Сверла изготовляются двух типов: 

1— с цилиндрическим хвостовиком; 

П — с коническим хвостовиком. 

2. Основные размеры сверл с цилиндрическим хвостовиком 
должны соответствовать указанным на черт. | и в табл. і. 


Исполнение I 
Размер) шейки pe 
регламентир тел 


Исполнение 7 


so- 
ТА Е 


Черт. 1 


Внесен Всесоюзным научно-исследовательским инструментальным 
институтом (ВНИИ) 


Издание официальное Перепечатка воспрещена 


əl 


Стр. 2 ГОСТ 6647-64 | 


ми Габ липка 1 
4 | Е | 1, | а | Г | lo 
5,0 | | 5,8 | 
5,1 9 75 40 
70 36 тезш ы 
522 3 6,0 TA 
Бад 6,1 
> 5,4 6,2 
6 80 ‚ 42 
DE ТӘ 40 жел уе 
5,6 6,4 
5.7 | 6,5 
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Дай 


7;9 
ТО 


8,1 
8,2 


8,4 
8,5 
8,6 
8,7 


8,8: 


8,9 
9,0 
9,1 
9,2 


9:9 


З Зак. 806 


85 


95 


100 
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49 100 

45 
105 

52 
110 

55 
120 


Продолжение 


60 


65 


70 
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3. Основные размеры сверл с коническим хвостовиком должны 
соответствовать указанным на черт. 2 ив табл. 2. 


Размери шейки не 
регламентируются 


онус Морзе 


Канавка для Выхода. шлифойпль- 
нога круга не регламентируетея · 


Черт. 2 
мм Таблица 2 
й 1, 
а Конус 
Укороченная Нормальная Укороченная Нормальная а 
10,0 
10,2 140 | 170 60: 90 
10,5 
10,9 1 
11,0 
по 145 175 65 95 
1165 
11,8 2. 
12,0 
12,1 | 
22 170 200 70 100 2 
АЕ | 
12,4 
12,5 


От 


‚ Укороченная 


170 


175 


180 


185 


190 


L 


MM 


Нормальная 


200 


210 


215 


220 


225 


230 


Укороченная 


70 


75 


80. 


85 


90 
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Нормальная 


100 


110 


115 


125 


130 


П 


родолжение 
Ө өӨөөөӨөӨөӨӨӨө———————-.—--.—.—-—-—-—-<-_-_-—-—_—————————_—_—=—= ЧЕ 


Конус 
Морзе 
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ры ле ва ды жаса А 


мм Продолжение 


{5 lo 


а 
Конус 


Укороченная Нормальная Укороченная Нормальная Морзе 


190 230 90 130 


195 · 235 95 135 


је —————— 
т | 
------------------. 


20,75 225 265 105 145 


230 270 110 150 


23 | 230 275 110 155 


36%: 
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мм Продолжение 
„————є——єЄ—————————-—-——————— 
L lo 
Конус 
а Морзе 
Укороченная Нормальная Укороченная Нормальная 


94,95 235 280 115 160 


_ 25,5 __| 235 285 115 165 


240 290 


120 170 


| рта 


29,0 975 325 | 195 175 
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Пример условного обозначения сверла диамет- 
ром 10 мм, типа І, исполнения /: 
Сверло 10 1—1 ГОСТ 6647—64 


То же, типа Ї, исполнения //: 
Сверло 10 I—II ГОСТ 6647—64 


То же, типа П укороченной серии: | 
Сверло 10—11 У ГОСТ 6647—64 


То же, типа ІІ нормальной серии: 
Сверло 10—11 ГОСТ 6647—64 


Примечание. Для сверл точного исполнения в обозначение после диа- 
метра сверла вводится буква «Т». 

(Измененная редакция — «Информ. указатель стандартов» 
№ 3 1965 г.). 

4. Допуски по диаметрам сверл — по ГОСТ 885—64. 

5. Технические требования к сверлам — по ГОСТ 5756—64. 

6. Размеры центровых отверстий сверл — по ГОСТ 14034—68. 
Допускается изготовление сверл с цилиндрическим хвостовиком 
диаметром до 6 мм с наружным центром. 

7. Сверла могут выполняться как с шейкой, так и без нее. 

8. Пластинки твердого сплава — по ГОСТ 2209—66, форма 14. 

9. Размеры поводков сверл — по ГОСТ 10904—64. 

10. Размеры конусов Морзе — по ГОСТ 2847—45. 


Замена 


ГОСТ 2209—66 введен взамен ГОСТ 2209—5: 
ГОСТ 14034—68 введен взамен ОСТ 3725. 
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ГОСУДАРСТВЕННЫЙ СТАНДАРТ СОЮЗА ССР 


СВЕРЛА СПИРАЛЬНЫЕ МАЛОРАЗМЕР НЪГЕ ГОСТ 
ДИАМЕТРОМ от 0,1 до 1 мм С УТОЛЩЕННЫМ 9034—67% 
ЦИЛИНДРИЧЕСКИМ ХВОСТОВИКОМ 
Small spiral drills with diameter from 


0,1 to | mm and thickened cylindric tails Взамен 
ГОСТ 8034—56 


МЕ да, ем ___Ј 


Утвержден Государственным _ комитетом стандартов, мер и измерительных 
приборов при Совете Министров СССР 16/1Х 1967 г. Срок введенил установлен 


Несоблюдение стандарта преследуется по закону 
1. ОСНОВНЫЕ РАЗМЕРЫ 


1.1. Основные размеры сверл должны соответствовать указан- 
ным на чертеже и в таблице. 


К1 
+з И. оао Чар Үйү СЕ Му 
КА ы БИ 534) 
| Ване Ка 
L 
MM 
d Короткие Длинные 
» > Г Со 
1-й ряд 2-й ряд L І | наим. L | l наим. 
0,100 | | 
0,105 
"бо 
0,115 14 130 0,6 14 1,6 2 
0,120 
0,125 
0,130 


Издание официальное | | | | Перепечатка воспрещена 


ЗӨ Ж эс 


Стр. 2 ГОСТ 8034—67 


мм Продолжение 


а | Короткие Длинные 


1-й ряд 2-й ряд 1, | 1 1, 1 Кай: 
0,135 
0,140 14 1,0 14 1,6 12 
ТАЛА ЖИЕН Жат; ERTL, ЖҮН 
0,150 
0, 155 
0,160 
0,165 
0,170 
0.175 16 1,2 16 2,0 1,6 
0,180 
0,185 
0,190 
0,195 ЖИДЫ E a A АШУ! 
0,200 
0,205 
тм 18 1,5 18 2,5 2,0 
0,220 
| 0,230 
0,240 
0,250 Етра ти Бари ыы 
0,260 
0,270 | | 
0,280 18 з0 24 | 6,0 5,0 
0,290 
0,300 
0,310 © к 
0,315 
------і| 20 | 4,0 26 | 8,0 6,0 
0,320 
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мм Продолжение 
4 Короткие Длинные 
1-й ряд 2-й ряд T І ҒАС È 1 коё 
0,330 | 
0,340 
0,350 | 
0,360 | 
0,370 20 | 4,0 3,0 6 | 8,0 6,0 
0,380 ‚е 
0,390 
0,400 
0,410 
0,420 О ЖЕЛ с тамы 
0,430 
0,440 
0,450 
0,460 
0,470 
од | 5,0 4,0 4977940 8,0 
0,480 
0,490 
0,500 
0,510 
0,520 
0,530 
МТРА ОТ ы сз 
0,550 
0,560 
__ 0,580 | 2 | 6,0 5,0 30 | 12 10 
0,600 | 
0,615 
0,630 


Стр. 4 ГОСТ 8034—67 ( 


мм Продолжение 
а Короткие Длинные 
| 1 1 
1-й ряд 2-й ряд 1. 1 он І. І | МЕ 
0,650 | 
Ж 0,670 _ 
0,700 | 22 6,0 5,0 Оби а 12 10 
т : а 10 | 
ОИ ОЦУ ура а е 2 В аа A 
0, 750 
АКСЕ. 0,780 
0,800. 
S 0,825 
0,850 
0,875 25 8,0 6,0 82 16 12 
0,900 ) 
z 0,925 
0,950 
0,975 


1, 00 | 


П ри ме чание. Сверла по первому ряду диаметров являются предпо- 
чтительными для применения. 


Пример условного обозначения праворежушего 
сверла диаметром 4=0,500 мм и длиной [=5,0 мм: 
Сверло 0,5Х5 ГОСТ 8034—67 
То же, леворежушего: 
Сверло Л 0,5Х5 ГОСТ 8034—67 


(Измененная редакция — «Информ. указатель стандартов» 
No 1970’ г.)}. | 


2. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ 


2.1. Спиральные малоразмерные сверла должны изготовляться 
в соответствии с требованиями настоящего стандарта по чертежам, 
утвержденным в установленном порядке. 
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9,2. Сверла должны быть изготовлены из быстрорежущей ста- 
ли марок, предусмотренных ГОСТ 9373—60 и технической доку- 
ментацией Министерства черной металлургии СССР, зарегистриро- 
ванной в Государственном комитете стандартов, мер и измеритель- 
пых приборов Совета Министров СССР. 


(Измененная редакция — «Информ. указатель стандартов» 
Мо, 197024) 


2.3. Твердость рабочей части сверл должна быть: 

для сверл диаметром до 0,7 мм- НКС 59--62; 

для сверл диаметром св. 0,7 мм — НКС 60—63. 

На рабочей части сверл не должно быть обезуглероженного 
слоя. 

Твердость рабочей части сверла из быстрорежущей стали с со- 
держанием ванадия 300, и более и кобальта 5% и более должна: 
быть выше на 1—2 единицы НКС. 


(Измененная редакция — «Информ. указатель стандартов» 
Мо IOTTA. 

2.4. Шероховатость поверхностей сверл должна быть по ГОСТ 
2789—99: 

а) наружной поверхности рабочей (цилиндрической) части не 
ниже класса 8; | 

б) задних поверхностей на режущей части, поверхностей кана- 
вок, цилиндрической поверхности хвостовика — не ниже класса 7. 

2.5. На поверхностях сверл не должно быть трещин, заусенцев, 
выкрошенных мест, следов коррозии, а также черновин и поджогов. 

2.6. Сверла должны быть заточены. Завалы и выкрашивания. 
на главных и вспомогательных кромках не допускаются. 

2.7. Предельные отклонения размеров сверл не должны превы- 
шать: 


диаметров сверл от 0,100 до 0,410 мм — по С, 

свыше 0,410 мм — по Са ГОСТ 3047-66; 

диаметра хвостовика — по Сз ОСТ 1013; 

общей длины — по 9-му классу точности ОСТ 1010 с симметрич- 
ным расположением предельных отклонений относительно номи- 
нального размера; 

длины рабочей части — по 8-му классу точности ОСТ 1010 с 
симметричным расположением предельных отклонений относитель- 
но номинального размера. 

2.8. Обратная конусность на длине рабочей части сверла (умень- 
шение диаметра по направлению к хвостовику) должна быть: 


для сверл диаметром олт 0,1 до 0,6 мм — до 0,01 мм: 
для сверл диаметром св. 0,6 мм — 0,005--0,015 мм. 
Изготовление сверл с прямой конусностью не допускается. 


Стр. 6 ГОСТ 8034—67 


29 Радиальное биение на всей рабочей части сверла по отно- 
шению к оси хвостовика не должно превышать: 

для сверл диаметром до 0,6 мм — 0,02 мм; 

для сверл диаметром св. 0,6 мм — 0,03 мм. 


3. МЕТОДЫ ИСПЫТАНИЙ 


3.1. Испытание сверл в работе должно производиться на свер- 
лильных станках, удовлетворяющих установленным для этих стан- 
ков нормам точности. 

3.2. Сверла в работе должны испытываться при сверлении об- 
разца из стали марки 45 или 50 по ГОСТ 1050—60 твердостью 
НВ 195—939. Образец должен иметь чисто обработанную поверх- 
ность (шлифованную) и устанавливаться перпендикулярно к оси 
шпинделя станка. 

3.3. На образце при ручной подаче должно быть просверлено 
30 глухих отверстий на глубину до четырех диаметров сверла при 
скорости резания: 

для диаметров сверл от 0,1 до 0,25 мм — 4—10 м/мин; 

для диаметров сверл св. 0,25 до 0,4 мм — 10—15 м/мин; 

для диаметров сверл св. 0,4 мм — 15—20 м/мин. 

3.4. В качестве охлаждающе-смазывающей жидкости должен 
применяться 5-процентный (по весу) раствор эмульсола — по ГОСТ 
1975—53 в воде или индустриальные масла (веретенное и. машин- 
ное) — по ГОСТ 1707—51. 

3.5. После испытаний сверл в работе на режущих кромках по- 
следних не должно быть следов выкрашиваний, и они должны 
быть пригодны для дальнейшей работы. 

3.6. При контрольных проверках сверл на стойкость нормы стой- 
кости между переточками и режимы резания сверл должны соот- 
ветствовать общемашиностроительным нормативам режимов реза- 
ния и времени для технического нормирования работ на сверлиль- 
ных станках в условиях серийного производства, разработанным 
ЦБИН при Научно-исследовательском институте труда Государ- 


ственного комитета по вопросам труда и заработной платы Совета 
Министров СССР. 


4. МАРКИРОВКА, УПАКОВКА, ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ 
И ХРАНЕНИЕ 


4.1. Сверла должны быть подвергнуты консервации согласно 
ГОСТ 13168—69. Способ консервации должен обеспечить сохран- 
ность сверл в течение одного года при средних условиях хранения. 


(Измененная редакция — «Информ. указатель стандартов» 
он. 1970 г.). 
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ГОСТ 8084—67 


4.2. Сверла одного размера должны быть собраны в пачки от 
95 до 50 шт. (в зависимости от диаметра сверла). Пачки со свер- 
лами должны быть уложены в пеналы: пеналы по 4 шт. укладыва- 
ются в коробки. 
| (Измененная редакция — «Информ. указатель 
(МО О О T). 

43. На каждом пенале должна быть этикетка или штамп, со- 
держащие: 

а) товарный знак предприятия-изготовителя; 

б) условное обозначение сверл; 
) марку стали; 
г) количество сверл; 


стандартов» 


д) дату изготовления; 
номер настоящего стандарта. 


4.4. Этикетка должна быть напечатана на зтикеточной бумаге 


марки Б по ГОСТ 7625—55. 
4.5. Заполнение зтикеток должно быть выполнено на пишущей 


машинке или штампом. 
4.6. В каждую коробку должен быть вложен контрольный та- 

лон упаковщика, `выполненный типографским способом, содержа- 

щий: 

а) товарный знак предприятия-изготовителя; 

›) условное обозначение сверл; 

3) марку стали; 

) количество сверл; 

) результаты испытаний; 

) номер настоящего стандарта. 

Номер упаковщика проставляется штампом. 


4.7. Коробки должны быть плотно уложены в дощатые нераз- 
борные ящики по ГОСТ 2991—69. 

4.8. Ящики должны быть выложены внутри влагонепроницае- 
мым материалом (рубероид — по ГОСТ 10923—64, кровельный 
пергамин — по ГОСТ 2697—64, битумная или дегтевая упаковочч 
ная бумага — по ГОСТ 515—56, кровельный толь — по ГОСТ 
10999—64, полиэтиленовая пленка — по ГОСТ 10354—63) и пред- 
охранены от механических повреждений. 

4.9. На внешней поверхности ящика должны быть нанесены 
несмываемой краской: 


а) товарный знак предприятия-изготовителя; 
б) обозначение сверл и их количество; 
в) дата упаковки; 
г) надпись: «Осторожно — не бросать!»; 
) номер настоящего стандарта. 
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ГОСТ 8084—67 


4.10. Вес ящика брутто — не более 50 кг. 
4.11. (Отменен. — «Информ. указатель стандартов» № 7 
г.) | 


Замена 


ГОСТ 2991—69 введен взамен ГОСТ 2991—61. 
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ВНЕСЕН Министерством станкостроительной и инструментальной 
промышленности СССР 


Член коллегии Берман М. М. 


ПОДГОТОВЛЕН Қ УТВЕРЖДЕНИЮ Управлением машинострое- 
ния Комитета стандартов, мер и измерительных приборов при Сове- 
те Министров СССР. 


Зам. начальника Управления машиностроения Акинфиев Л. Л. 
Начальник отдела Григорьев В. К. 
Инженер Седова Е. М. 


Отделом инструментов Всесоюзного научно-исследовательского 
института по нормализации в машиностроении (ВНИИНМАШ) 


И. о. начальник отдела Ремезов Н. С. 
Гл. конструктор проекта Иванова В. П. 
Ст. инженер Кудрявцева М. Е. 


УТВЕРЖДЕН Комитетом стандартов, мер и измерительных прибо- 
ров при Совете Министров СССР 


Председатель научно-технической комиссии зам. председателя Комитета 
Дубовиков Б. А. 

Члены комиссии — Ремизов Б. A., Темиров IO. C., Демиденко А. А, Голу- 
нов А. М. 


Группа 223. 


ГОСУДАРСТВЕННЫЙ СТАНДАРТ СОЮЗА ССР 


СВЕРЛА СПИРАЛЬНЫЕ ГОСТ 
С ЦИЛИНДРИЧЕСКИМ ХВОСТОВИКОМ 
СРЕДНЯЯ СЕРИЯ 10902—64= 
Основные размеры 


Twist drills with straight shanks. Взамен 
Middle series. Basic dimensions ; ГОСТ 887—60 и 
ГОСТ 2090-60 


Утвержден Государственным комитетом стандартов, мер и измерительных при- 
боров СССР 5/У 1964 г. Срок введения установлен 


PAC Мелиа 


Несоблюдение стандарта преследуется по закону 


1. Основные размеры сверл должны соответствовать указанным 
на чертеже и в таблице. 


` Правые 


Размепи шейки не Ае -> D 


ИЕТПЛНЕНИЕ 1. 


о 


регламеитируются 


аа ҰАО ТЫҒЫ Е За Е 9 
0,3 0, 75 
Внесен Всесоюзным научно-исследовательским инструментальным институтом 
(ВНИИ) 
Издание официальное Перепечатка воспрещена 
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40 


42 


45 


50 


14 


16 


18 


20 


22 


24 


26 


ГОСТ 10902--64 


r 95 


Продолжение 

| Г. | Lo 
30 10 

32 ү 

34 12 

30 

60 32 

65 36 

70 40 

Та 42 
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ГОСТ 10902—64 


мм Продолжение 
өртене е кессе ЗА e с реле глада аж; лет 

4 НЕ | T | 4 | І. | А 
с ААА Да Лао ЛА В 

4,30 710 

а Да 110 0 

4,6 7,3 

4,7 135 

4,8 7.6 

4,9 ТЫТ 

5,0 85 52 дива та 

Sei 7,9 

5,2 3,0 

> 115 75 

559 8,1 

5,4 8,2 

9,5 8,3 

5,6 . | 8,4 

5,7 95 60 8.5 

5,8 8,6 

5:9 927 

6,0 EARTEN рдин сты. 8,8 

6,1 8,9 

6,2 9,0 125 80 

6,3 9,1 

6,4 100 65 9,2 

6,5 9,3 

6,6 9,4 

6,7. 9,5 

6,8 110 70 9,6 135 90 
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ГОСТ 10902—64 


мм | Продолжение · 
Таны А ве a = жоғы a 
а | Ё | 1, | 4 | Р | 1% 
9,7 12.15 
9,8 12,6 
9,9 12,7 
10,0 1945 150 100 
0 
10,1 135 90 185 
10,2 19,1 
10,3 14879 | | 
10,4 19:3 
10.5 1855 
10,6 1377 160 | 110 
LOT 13,8 | 
10,8 14,0 МА, 
10,9 14,25 
45 
ERY Те 170 115 
1,1 ОДЕ, 
РЫ: Се 145 95 15,0 | ———— 
ә 1525 
11,4 15,4 
S Бајо 15,9 180 120 
HEZ 15.75 | 
11,8 16,0 
11,9 16,25 
12,0 16,5 
185 195 
124 16,75 
150 100 
29 IO 
12,3 17,25 | 
195 | 130 
12,4 EA | 


---.. 


ГОСТ 10902—64 


мм Продолжение 

а L | ік | а Е | lo 

17,5 19,0 200 135 
VON 195 130 19,25 

18,0 (19,4) 

18,95 19,5 205 140 
18,5 200 135 19,75 

18,75 20,0 


Пример условного обозначения сверла диамет- 
ром 10 мм, правого, исполнения /: 
Сверло 10 Г ГОСТ 10902-64 
То же, исполнения //: | 
Сверло 10 П ГОСТ 10902—64 
То же, левого, исполнения Г: 
Сверло Л 10 І ГОСТ 10902-64 
То же, левого, исполнения //: | 
Сверло Л 10 П ГОСТ 10902-64 


Примечание. Для сверл точного исполнения в обозначение после диа- 
метра сверла вводится буква «Т». 

(Измененная редакция -- «Информ. указатель стандартов» 
Хо 3 1965 г.). | 

2. Допуски по диаметрам сверл — по ГОСТ 885—64. 

3. Технические требования к сверлам — по ГОСТ 2034—64. 

4. Размеры центровых отверстий сверл — по ГОСТ 14034—68. 

Допускается изготовление сверл диаметром до 6 мм с наруж- 
ным центром. 

о. Размеры поводков сверл — по ГОСТ 10904—64. Сверла диа- 
метром 3 мм и менее изготовляются без поводка. 

6. Сверла могут выполняться как с шейкой, так и без нее. 

7. Левые сверла изготовляются в диапазоне диаметров от | до 
20 мм по соглашению с потребителем. 

(Измененная редакция — «Информ. указатель стандартов» 
№ 3 1965 г.). 


Замена 


ГОСТ 14034—68 введен взамен ОСТ 3795. 
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Группа Г23 


ГОСУДАРСТВЕННЫЙ СТАНДАРТ СОЮЗА ССР 


СВЕРЛА СПИРАЛЬНЫЕ ГОСТ 
С КОНИЧЕСКИМ ХВОСТОВИКОМ 
02—64 
Основные размеры 10905 64 


Twist drills with taper sħanks. 
Basic dimensions | Взамен 
j ГОСТ 888—60, 
ГОСТ 8506—60 


Утвержден Государственным комитетом стандартов, мер и измерительных 


нриборов СССР 5/У 1964 г. Срок введения установлен 
к. с 1/1 1965 г. 


Несоблюдение стандарта преследуется по закону 


1. Основные размеры сверл должны соответствовать указанным 
на чертеже и в таблице. 


Конус Морзе 


Конавка для Выхода шлифабаль- 
5020 крига не регламентируется конус Морзе 
Шак миса 


и иксы или зтсиниансинвљиве шиити эсырилр тга" агаг A EE E ми ми пасти аи зе 


Внесен Всесоюзным научно-исследовательским инструментальным 
институтом (ВНИИ) 


Издание официальное Перепечатка воспрещена 
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10,6 
11,0 


226) 


12,0 
12,2 


12,8 
13,0 


92 


_9,5 


10,0 


10,2 


10,5 


BIS? 


8 


12,5 


13,2 


ГОСТ 10903-64 


150 


155 


160 


170 


175 


180 


70 


75 


100 


190 


215 


220 


925 


235 


240 


110 


115 


120 


125 


130 


135 


140 


| Конус 


Морзе 


ЕТЕ Е, 
асты ЕҢ коса 


ГОСТ 10908—64 


мм Продолжение 
· | а |» | Ке. 
20,25 27,95 
За еба е а ноар 170 
20,75 245 145 27,75 
(20.9) 98:00 БЫЗ А 
21,0 __28,25_ | 
21,95 р 28,5 
91,5 Бет ЈЕ 98,75 
99.0 29.0 295 175 
ны 29,25 3 
92,5 | 99,5 
22,75 205 30,0 
Коб КӨЛЕ 155 30,25 
23.25 975 30,5 
95 | --- Е, 180 
93,75 31,0 
(23.9) 31,25 
24,0 31,5 
24,25 280 160 31,75 
24,50 32.0 
94,75 (32.25) 
25,0 3 22-5 335 185 
25,25 33.0 
25,50 (33.25) 
25,75 33,5 + 
985 165 ----- 
26,0 34,0 
26,25 34,5 
96.5 35,0 340 190 
26,75 290 а (35.25) 
97,0 35,5 
{ 
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ГОСТ 10908—64 


ми ‚ Продолжение 
| e L 

35,75 47,0 | са P 

36,0 47,5 

(36,25) 345 195 48,0 

36,5 48,5 4 
37,0 · 49,0 370 220 

37,5 49,5 

38 50,0 

(38,25) 50,5 375 

38.5 ых у. 51,0 AR 
өте (51,5) а 295 

(39.25) | 59,0 

39,5 | 53 

40,0 54 

40,5 _ 55 415 230 

41,0 7 56 

(41,25) | 57 
ав а 355 205 кагана 490 935 
©з 60 9 
УНЫ ОР Сы» ы 
Кош Өтте 62 495 240 
(43.25). 63 | 

А 65 Шығ 245 

ДЕК; 360 210 23 ркы стары 
ӨЖЕТ» - жалан 20480 250 

45.0 | ЖА ты ЧЕНИ 
трон T e ЗЫ екен Ше, Ду ТҮ: 420 255 

45,5 | 78 Қамқаны Ауа 
ООЛ 365 915 а 515 260 6 
46,5 | 
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ГОСТ 10908—64 


Пример условного обозначения сверла диаметром 
20 мм с конусом Морзе 2: 


Сверло 20--2 ГОСТ 10903—64 


Примечание. Для сверл точного исполнения в условное обозначение пос- 
ле диаметра сверла вводится буква «Т». 

(Измененная редакция — «Информ. указатель стандартов» 
№ 3 1965 г.). 

2. Допуски по диаметрам сверл — по ГОСТ 885—64. 

3. Технические требования к сверлам — по ГОСТ 2084—64 

4. Размеры конусов Морзе — по ГОСТ 2847—67. 

5. Сверла могут выполняться как с шейкой, так и без нее. 

6. Сверла диаметром от 14,25 до 15,5 мм допускается изготов- 
лять по требованию потребителя с конусом Морзе 1. 


(Введен дополнительно — «Информ. указатель стандартов» 
№ 3 1965 г.). 


Замена 


ГОСТ 2847—67 введен взамен ГОСТ 2847—45. 
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Группа T23 
Г. ОЗСУУЛИАСРЭСӘ“ТВ-ЕУН-Н-ЫСЗИ СТАНДАРТ СО ЮЗА ССР 


СВЕРЛА СПИРАЛЬНЫЕ 
С ЦИЛИНДРИЧЕСКИМ ХВОСТОВИКОМ. ГОСТ 
РАЗМЕРЫ ПОВОДКОВ 


Twist drills with straight shanks. 10904—64 


Sizes of tangs 


Утвержден Государственным комитетом стандартов, Mep и измерительных 
приборов СССР 5/У 1964 г. Срок введения установлен 


CE IOGT TA 
Несоблюдение стандарта преследуется по закону 


1. Размеры поводков сверл спиральных с цилиндрическим хво- 
стовиком должны соответствовать указанным на чертеже и в таб- 
лице. 


им 
а | а | ђ | 7; 
Оп Зло, 3,35 1,6 
Св: Зао 10t, 40 8 2 2 
Св: 370: до. 429 210 by 
Св. 4,25 до 4,70 2-2 95 0,2 
Св. 4,70 до 5,3 215 
515,3 до 6,0 2,8 3 0 
Св. 6,0 до 6,7 30 : 
веб  -део 7,5 379 3,9 


Внесен Всесоюзным научно-исследовательским инструментальным 
институтом (ВНИИ) 


Издание официальное Перепечатка воспрещена 
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ГОСТ 10904—64 Стр. 2 


Продолженде 
мм 
а | а | b г 
Св: 7.5 до 98;5 А056 4,0 
(Сн, 8,О "дао 4,5 4,5 
Св. 9,5 до 10,6 5,0 E 5,0 
Сва 10,6: ДОС ,8 5,5 Ф 5,5 
Св. 11,8 до 13,2 6.0 6,0 0,4 
Св. 13.20. 15.0 7,0 Жз ДАП 
Св. 15,0 до 17,0 Зое 8,0 
Св: 17,0 ло 19,0 9,0 9,0 
Св. 19,0 до 20,0 10,00 10,00 


2. Предельные отклонения толщины поводков а--по С, ОСТ 
1015. 

3. Смещение поводка т относительно оси не должно превышать 
величин: 

0,08 мм — для сверл диаметром от 3 до 13,2 мм, 

0,10 мм — для сверл диаметром св. 13,2 до 20 мм. 
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Группа Г28 


ГОСУДАРСТВЕННЫЙ СТАНДАРТ СОЮЗА ССР 


СВЕРЛА СПИРАЛЬНЫЕ 


С КОНИЧЕСКИМ ХВОСТОВИКОМ ГОСТ 
ДЛИННЫЕ 


“Основные размеры 12121 == 66 


Long twist drills with taper shanks. 
Basic dimensions 


Утвержден Комитетом стандартов, мер и измерительных приборов при Совете 
Министров СССР 8/УП 1966 г. Срок введения установлен 


Несоблюдение стандарта преследуется по закону 


1. Основные размеры сверл должны соответствовать указанным 
на чертеже и в таблице. 


Размеры шейки не регламентируются Конус Морзе 


Размеры! канавки для быхойа шлифоват- 
ного пруга не регламентир тел 


НОС 
лико 


6 
Еа аа С ИА ОНИ Есалы ыды аа М ОВ Тр ГЕ Д 
| Издание официальное Перепечатка воспрещена 
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ГОСТ 12121-66 Стр. 2 


мм 


шае 
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© => 
теі . CN 
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Стр. 3 ГОСТ 12121—66 


П родолжение 


Конус Конус 
4 | L | Lo Морзе Mont 


205 


205 


18,75 275 175 


19,5 280 180 
215 


20,75 285 185 


| 27,5 345 225 


22,0 290 190 28,25 


Уч: 29,0 350 230 


2275 | 295 195 | 29,5 


23,25 320 200 3 


Примечание. Сверла, диаметры которых поставлены B скобки, изготов- 
ляются по соглашению с потребителем. 


Пример условного обозначения сверла диамет- 
ром 20 мм, с конусом Морзе 2:. 


Сверло 20--2 ГОСТ 12121—66 


Примечание. Для сверл точного исполнения в обозначение вводится 
буква «Т» носле диаметра сверла. 
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2. Градация диаметров и допуски на диаметры сверл — по 
ГОСТ 885— 64. 

3. Размеры конусов Морзе — по ГОСТ 2847— 67. 

4. Сверла могут изготовляться как с шейкой, так и без нее. 

5. Технические требования — по ГОСТ 2034— 64. 


Замена 


ГОСТ 2847—67 введен взамен ГОСТ 9947---45. 
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ния Комитета стандартов, мер и измерительных приборов при Сове- 
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И. о. начальника управления Костылев Ю. С. 
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Ст. инженер Логиневская Н. Ф. 


УТВЕРЖДЕН Комитетом стандартов, мер и измерительных прибо- 
ров при Совете Министров СССР 


Зам. председателя Комитета Дубовиков Б. А. 
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Группа Г23 


ГОСУДАРСТВЕННЫЙ СТАНДАРТ СОЮЗА ССР 


СВЕРЛА СПИРАЛЬНЫЕ 


С КОРОТКИМ ЦИЛИНДРИЧЕСКИМ ГОСТ 
ХВОСТОВИКОМ. ДЛИННАЯ СЕРИЯ 


Основные размеры 1 2 1 29—06 


Twist drills with short straight shanks. 
Long series. Basic dimensions 


, 


Утвержден Қомитетом стандартов, мер и измерительных приборов при Совете 
Министров СССР 8/УП 1966 г. Срок введения установлен | 
| с 1/1 1968 г. 


Несоблюдение стандарта преследуется по закону 


1. Основные размеры сверл должны соответствовать указанным 
на чертеже и в таблице. 


, 
Внесен Министерством станкостроительной и инструментальной промышленности 
—————С^————————ч—өчК—өСмхмхмх;>х„`мх;їх` екон s занижение ааа 
Издание официальное Перепечатка воспрещена 
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Стр. 2 ГОСТ 12122—66 


48 


50 


52 


55 


30 


32 


А ан 


1,95 
2,00 
2,05 
2:10 


60 36 
62 38 


, 
asse O 


ГОСТ 12122--66 Стр. 3 


БЕ 


Продолжение 
MM 
2,15 3,8 
2,20 3.9 
2,95 4,0 
2,35 4,2 
2,40 70 45 (4,25) 
2,45 43 
2,50 | 44 
2,95 ШЕ 100 65 
2,60 4,6 
2,65 4,7 
2,70 4,8 
9,75 49 
2,80 5.0 
2,85 75 48 Б1 105 70 
2,90 5,9 
2,95 
3,00 5,3 
aas 5,4 

34 

5,5 
(8,15) 

5,6 
3,2 80 50 5,7 115 80 
3,3 5,8 
(3,35) 5,9 
3,4 6,0 
9,5 85 55 6,1 
3.6 6,9 195 85 
3,7 бз 
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Стр. 4 ГОСТ 12122—66 


Продолжение 
MM 
| | 
а | 1, 1, | 4 г l 
6,4 8,0 
6,5 195 85 8,1 
6,6 5,2 Е 140) 100 
6,7 8,3 
| 8,4 
6,8 8,5 
6,9 | 
7.0 8,6 
7,1 22130 90 8,7 
7,9 8,8 
783 8,9 
7,5 | 9,0 155 110 
ІЗ АЛЬ. | 9,1 
7,6 · 9.2 
9,3 
7,7 140 100 
7,8 | 9,4 
7,9 975 
Примечание. Сверла, диаметры которых поставлены в скобки, ИЗГОТОВ- ` 


ляются по соглашению с потребителем. 
Пример условного обозначения сверла диамет- 


ром 9 мм: | 
Сверло 9 ГОСТ 12122—66 


Примечание. Для сверл точного исполнения в обозначение вводится 
буква «Т» после диаметра сверла. 

2. Градация диаметров и допуски на диаметры сверл — по ГОСТ 
6885—64. 

3. Размеры центровых отверстий— по ГОСТ 14034-68. 

Допускается изготовление сверл диаметром до 6 мм с наруж- 
ным центром. | 

4. Размеры поводков сверл — по ГОСТ 10904-64. 

Сверла диаметром до 3 мм изготавливаются без поводков. 

5. Технические требования — по ГОСТ 2034—64. 


Замена | 
| ГОСТ 14034--68 введен взамен ОСТ 3795. 
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Исполнитель Гаврилова Т. В. 
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ВНЕСЕН Министерством станкостроительной и инструментальной 
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Группа Г28 
ГОСУДАРСТВЕНН МИ С 
\ кг За коса 2220 А рат ТЕ сара 


ү 


ТАНДАРТ СОЮЗА ССР 


$ АГ 


Е И s o PLE 


| ГОСТ 
СВЕРЛА ЦЕНТРОВОЧНЫЕ ҚОМБИНИРОВАННЫЕ І 4952—69* 


Combined Centre Drills апа Соцпіегѕіпкѕ 


Взамен 
ГОСТ 6694—58 
в части типов 1, Пи ШІ 
2317-0000 


Постановлением Комитета стандартов, мер и измерительных приборов при 
Совете Министров СССР от 3/1Х 1969 г. № 1024 срок введения установлен 
с УП 1970 г. 


в части шероховатости передней поверхности — с Г 1972 «г. 


Несоблюдение стандарта преследуется по закону 


Настоящий стандарт распространяется на комбинированные 
центровочные сверла для обработки центровых отверстий по 
ГОСТ 14034-68. | 


1. ТИПЫ И ОСНОВНЫЕ РАЗМЕРЫ 


1.1. Комбинированные центровочные сверла должны изготов- 
ляться четырех типов: 

| — сверла для центровъх отверстий 60° без предохранительно- 
го конуса; 

2 — сверла для центровых отверстий 60° с предохранительным 
конусом 120°; 

3 — сверла для центровых отверстий 75° без предохранительно- 
го конуса; 

4 — сверла для центровых отверстий с дугообразной образую- 
щей. 


Издание официальное Перепечатка воспрещена 
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Стр. 2 ГОСТ 14952—69 


1.2. Основные размеры сверл должны соответствовать указан- 
ным на черт. 1—4 и в табл. 1—4. 


Тип 1 


Место маркировки 


Черт. 1 
Таблица 1 
сез «АРЫН лы ы ы чалыы „лы: АЖ сыр. ЖШ 
Обозначения |1 рименяемость 4 НС) L ; 
2317-0001 1 Оле 91,5 1,6 
002 Ж (2) 4 2 
0003 о 5 35,5 2,9 
ы 0004 2 40 В 
0005 255 6,3 45 959 
0006 3,15 8 „0 4,8 
0007 4. | 10 56 6,2 
0008 5 125 63 Ду 8 
0009 Tecan 16 : 71 9,8 
2а 0010 8 20 50 12,4 
2317-0011 10 25 100 га, 7 


Примечание. Размер, заключенный в скобки, применять не рекомен- 
дуется. | 


Пример условного обозначения сверла типа 1, диа- 
метром d=] мм: 


Сверло 2317-0001 ГОСТ 14952—69 
71 


Стр. 3 ГОСТ 14952—69 


Тип 2 


Место маркировки 


Мерлина 
Таблища 2 
ми 
Обозначения | Применяемость а р р, | È ! 
2317-0019 | 6,3 2 40 б 
0013 А ПБ т 9,4 45 9 
0014 2 в эй бо аи 
0015 6 ІШЕРДЕ 10 4 56 3,1 
0016 ОБ С 5 63 3,9 
0017 3,15 | 14 ‚ 6,4 71 4,8 
0018 | | и МИ 80 74. 
0019 Бе оос ато 90 7,8 
2317-0020 буза ОБ 12,5 | 100 9,8 


Примечание. Размер, заключенный в скобки, применять не рекомен- 
дуется. 


Пример условного обозначения сверла типа 2, 
диаметром d=] мм: | 


Сверло 2317-0012 ГОСТ 14952--69 
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ГОСТ 14952—69 Стр. 4 


Тип 3 


Аля @=8мм 


Таблица 3 


мм 
м Применяемо сть 4 | р | jŠ | l 
2317-0021 | | 0,8 | 20 158 
«2% 15 ради 
0022 1,0 1 1,4 
0023 1,6 5,0 35,5 2-9 
0024 2,0 6,3 40 2,9 


2317-0025 2,5 8,0 45 3,6 


Пример условного обозначения сверла типа 3, диа- 
метром 4=0,8 мм: 


Сверло 2917-0021 ГОСТ 14952—69 


4 Зак. 806 | | ~ 73 


АЛА А аа ААА. -_—_ === . 2 


Стр. 5 ГОСТ 14952—69 


Тип 4 


Место маркировки 


Черт. 4 
Таблица 4 
М.М 
и с р ; | | | е 
2317-0026 0.8). 009,15. |. 91.5 2,8 2,5 
0027 | 1,0 3,15 | 31,5 | 3,5 3,15 
0028 ЕА СТС С р үг] и 
0029 1,6 5,0 40 50 | 5,0 
0030 2,0 6,3 45 6,0 6,3 
0031 2,5 8,0 50 Ға ХВ 
0032 9 БОК 21050 56 9,5 10,0 
0033 УЕ ъв 63 12 12,5 
0034 (5,0) | 16,0 71 15 16,0 
0035 · НОЕ 2020 80 19 20,0 _ 
0036 (8,0) | 25,0 g0 | 24 | 295,0 
2317-0037 10,0 | 31,5 100 30 31,5 


| Примечание, Размеры, заключенные в скобки, применять не рекомен- 
дуется. 


Пример условного обозначения сверла типа 4, 
диаметром 4=1,0 мм: 
Сверло 2317-0027 ГОСТ 14952—69 
1.3. Конструктивные размеры и геометрические параметры 
сверл указаны в приложении к настоящему стандарту. 
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2. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ 


2.1. Сверла должны изготовляться в соответствии с требования- 
ми настоящего стандарта по технической документации, утверж- 
денной в установленном порядке. 

2.2. Сверла должны быть изготовлены из быстрорежущей стали 
марок, предусмотренных ГОСТ 9373—60 и технической документа- 
цией Министерства черной металлургии, зарегистрированной в Го- 
сударственном комитете стандартов, мер и измерительных прибо- 
ров Совета Министров СССР. | 

(Измененная редакция — «Информ. указатель стандартов» 
Аад. 1070 ту 

2.3. Твердость рабочей части должна быть у сверл диаметром 
до 3,15 мм — НКС 62—64, у сверл диаметром свыше 3,15 им-- 
НКС 62—65. 

Твердость рабочей части сверл из быстрорежущей стали с со- 
держанием ванадия 3% и более и кобальта 5%: и более должна 
быть выше на 1—2 единицы НЕС. 

(Измененная редакция — «Информ. указатель стандартов» 
До 7 1970 г.): 

2.4. Шероховатость поверхностей сверл должна быть не ниже 
классов чистоты по ГОСТ 2789—59: 

/ — передней и задней поверхности сверловочной и зенковочной 
части комбинированных сверл, а также поверхности зажимной ци- 
линдрической части; 

6 — поверхности стружечных канавок. 


4 


Примечание. Допускается изготовлять до 1/1 1972 г. центровочные свер-: 


Ла с шероховатостью передней поверхности 6-го класса. 


2.0. Режущие кромки должны быть острыми. Завалы и выкро- 
шенные места на режущих кромках не допускаются. 

2.6. Предельные отклонения размеров комбинированных сверл 
не должны превышать: 

общей длины — по Вә ОСТ 1010; 

диаметра сверловочной части: 


для сверл диаметром 0,8 мм . . . +0,05 мм 

для сверл диаметром от | до 2,5 мм . . . +010 мм 

для сверл диаметром свыше 2,5 до5 мм... +0,12 мм 
для сверл диаметром свыше 5 мм . . . +0,15 мм 


диаметра зажимной цилиндрической части — по Сз, ОСТ 
НКМ 1017; 

углов конуса 60° и 75° . . —20' 

угла конуса 120° . . . = 

2.7. Сверла комбинированные должны иметь равномерную об- 
ратную конусность, характеризующуюся разностью диаметров, из- 
меренных в начале и конце сверловочной части. 
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Обратная конусность на 25 мм длины сверловочной части дол- 
жна быть в пределах 0,05--0,10 мм. 

28 Биение вспомогательных кромок сверловочной и зенковоч- 
ной части сверл относительно оси зажимной части, измеренное 
перпендикулярно к этим кромкам, не должно превышать: 

для сверл диаметром до 3,15 мм . . . 0,03 мм 

для сверл диаметром свыше 3,15 мм . . . 0,04 мм. 

2.9. Утолщение сердцевины комбинированных сверл в направле- 
нии к хвостовику на 5 мм длины должно быть: 

для сверл диаметром до 3,15 мм . . . 0,40 мм 

для сверл диаметром свыше 3,15 мм . .. 0,25 мм. 

2.10. Предельное отклонение половины угла при вершине ком- 
бинированных сверл не должно превышать + 1,5°. 

2.11. Разность ширины перьев на одном сверле не должна 


превышать: 
для сверл диаметром до 3,15 мм. . . 0,07 мм 
для сверл диаметром свыше 3,15 мм. . . 0,10 мм. 


2.12. Поперечная режущая кромка должна быть расположена 
симметрично относительно оси сверла. Допускаемое ее смещение 
не должно превышать: | 

для сверл диаметром до 5 мм... 0,05 ми 

для сверл диаметром свыше о мм. . . 0,10 мм. 

2.13. Нормы стойкости при режимах резания и материалах, 
указанных в разд. 3 настоящего стандарта, должны соответство- 


вать указанным в табл. 5. 
Таблица 5 


Тип сверла 


| Тип сверла 
С. + 


Диаметр сверловочной части сверла 4 в мм 


Количество отверстий 


30 | 40 


Ло 1:25 | 

св 1.25 до 2 | 40 | 60 

(СОБ 80 | | 120 

Св 150 | 12 | 200 
| 


2.14. Готовая продукция должна быть принята техническим 
контролем предприятия-изготовителя. Изготовитель должен га- 


. рантировать соответствие всех выпускаемых сверл требованиям 


настоящего стандарта. 


3. МЕТОДЫ ИСПЫТАНИЙ 


3.1. Для выявления дефектов термической обработки и заточ- 
ки сверла должны быть подвергнуты испытанию в работе на стан- 
ках (центровочных, токарных или сверлильных), соответствующих 
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жаға \ 


установленным для них нормам точности, при следующих усло- 
виях: | 

а) крепление сверл Е при помощи цанг или пат- 
ронов, обеспечивающих надежную прочность зажима и удовлетво- 
ряющих в части биения соответствующим нормам точности; 

б) испытание сверл должно проводиться на образцах из стали 
марок 40 или 45 по ГОСТ 1050—60, твердостью НВ 179—197 на 
глубину с максимальным диаметром конуса, соответствующим 
ГОСТ 14034—68. Заготовки со стороны сверления должны быть 


обработаны; | 
в) скорость резания при испытании сверл должна быть 
8—10 м/мин. 


Примечание. Число оборотов определяется по наименьшему диаметру 
рабочей части; 
г) подача должна иметь величину, указанную в табл. 6. 
Таблица 6 
Подача в мм/об для сверл типов 


Номинальный диаметр центрового 
отверстия 4 в мм 


12, -8 4 
21,6 к 0,01 А 0,03 
2,0 0,02 | 0,05 
2 2,5; 3,15 0,03 _ 0,07 
i 4,0 0,04 0,08 
| 5,0 на 0,06 | 0,12. 
6,3—10 0,08 0,14 


д) в качестве охлаждающей жидкости должен применяться 
5%»-ный (по весу) раствор эмульсола в воде с расходом не менее 
5 л/мин. 

3.2. Каждое центровочное сверло должно обработать каждым 
концом инструмента 20 отверстий. 

3.3. После испытаний сверл в работе на режущих кромках не 
должно СОЕ въкрашиваний и они должны быть пригоднъ для 
дальнеишей работы. 


4. МАРКИРОВКА, У ЛАКО ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ 
И ХРАНЕНИЕ 


1.1. На каждом сверле должны быть четко нанесены: 
товарный знак предприятия-изготовителя; 
обозначение сверла; 
номинальный диаметр сверла; 


с Сл го н 
Ма ови 


Ти 
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г) марка стали. | 

Примечание. На сверлах диаметром Ю менее 10 мм допускается 060- 
значение не маркировать. 

4.2. Каждое сверло должно быть подвергнуто консервации со- 
гласно ГОСТ 13168—69. Способ консервации должен обеспечить 
сохранность сверл в течение одного года при средних условиях 
хранения. 

Сверла одного размера и одной марки стали должны быть со- 
браны в чистую полужесткую или жесткую тару из картона, пласт- 
массы или дерева. 

(Измененная редакция — «Информ. указатель стандартов» 
№ 7 1970 г.). 

43. Картонная тара должна бъть изготовлена из коробочного 
картона по ГОСТ 7933—96. 

Наружные поверхности деревянной тары должны быть покры- 
ты лаком или краской. 

4.4. На таре должна быть этикетка или штамп с указанием: 

а) товарного знака предприятия-изготовителя) 
) обозначения сверл; 
) количества сверл; 
г) марки стали сверл; 
) даты упаковки; 
) номера настоящего стандарта. 

4.5. Этикетка должна быть напечатана на зтикеточной бумаге 
марки Б по ГОСТ 7625—55. Заполнение этикеток должно быть вы- 
полнено на пишущей машинке или штампом. 

4.6. В тару должен быть вложен контрольный талон упаковщи- 
ка, напечатанный типографским способом. Номер упаковщика 
проставляется штампом. Баж 

4.7. Полужесткая тара должна быть плотно уложена в дере- 
вянные ящики по ГОСТ 2991—69. | 

4.8. Ящики должны быть выложены внутри водонепроницаемым 
материалом, при этом должны быть приняты меры для предохра- 
нения их от механических повреждений при транспортировании. 

4.9. В каждый ящик должен быть вложен упаковочный лист со 
сведениями, указанными в п. 4.4. 

4.10 На внешней поверхности ящика должны быть нанесены 
несмываемой краской: 

а) обозначение сверл; 

б) товарный знак предприятия- изготовителя; 

в) количество штук; 

г) дата упаковки. 

4.11. Масса ящика брутто — не более 50 кг. 


4.12. (Отменен — «Информ. указатель стандартов» № 7 
Об): 
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ПРИЛОЖЕНИЕ к ГОСТ 14952—69 
Рекомендуемое 


КОНСТРУКТИВНЫЕ РАЗМЕРЫ И ГЕОМЕТРИЧЕСКИЕ 
ПАРАМЕТРЫ СВЕРЛ 
Конструкция и размеры сверл должны соответствовать указанным на черт. 
1—4 и в табл. 1—4. 
Тип 1 
М 6 остальное 


"10077 


Черт. 1 


Примечание. Угол 100° и радиус г даны в сечении, перпендикулярном 
наклону канавки. 
` Таблица 1 
мм 
р L | ЈЕ 
i 
d | Р. К, Ка 
Номин. Шр | | Номин. По Номин. Пред | j Г 
ри | | 
РО 158,45 31.5 1,6 8 |0,20 0,06 | 0,20 
1,25)| 4 __| 2,0 |0,25) 9 |0,25 0,07 | 0,25 
50 --0,048 0 08—603 
156 3999, |, 22.5 11 | 0,30 0,09 
| 5 ая хет ұтты ар а. 0,30 
2 | 40 3,1 |--0,30|-12 | 0,40 0,11 


Стр; 
Продолжение 
мм 
| р П К 
! 
а } К, К» 
Номин. Пред. Номин. ш; 2 Номин. рех А 
255: |--6:0 45 3,9 15 | 0,45 4-0,03| 0,14 0,40 
3.15 8 | —0,058 | 50. | 4,8 (75-0: 55: | =") 0,18170:50 | = 
4 (10 56 | 6,2 20 | 0,70 | 
қамақ азанын ЕЛЫ кас ди +0,04 
рса 51045 63 | 7,8 |-0,36] 24 |0,85 |0’ 
аатор 0,55 |. 0,08 
6,3 | 16 ТЕ | 39,8 27 |1,10 
8 20 80 12,4 34 1,40 
ааа —0,084 а рода ү 
10 25 100: 1215,7 38 11,70 10:60 
| Тип 2 
= | \У 6 остальное. 


2-5 


Ияпрайление затмилобания 


ат 2-8 А-А 
Е = 
р А x : де ЖУЛУУ: | 2 
у Ñ р | су y MAS ОФ 7 4 т Д 
Жо де | z << 2 ( \ фе Уу 
ох? | о а У А! 4 КЫЎ 
ЕЁ О И За 
Басе тап тн ү The 


| 

+ 
ты 
i П 


Черт. 2 


Примечание, Угол 100° и радиус г даны в сечении, перпендикулярном 
наклону канавки. 


80 


—— 


Ср > 


Ла боли на 22 


0,06|0,40 


---------- 
—--— 


0,07|0,45 


0, 


со 


0,09|0,50 


+0,03 110.60 
ogo н! 


——— | —Ыы——- |н 
о 


0,221,0 


~- m 
----------- 


7,8--0,36 27 |0,85 +0,020,2811,2 0,8 


-------- 
------ 


| MM 
D | р, ; 
а = | oe pe реа са ЛЕ 
= На Е На 5 | ШЕ 
| © с © с © с, о 
ар Но аъ шо T пе = 
002683 90314071716 10 |0,20 
соса кп ==- мере кеге 
(1,25) | 7,1 2,4 45 | 2,0|--0,25| 11 |0,25 
абе 0058” а жЕ Жолама 
1,6 |8 3,1 50 | 2,5 13 |0,30 
2,0 |10 4 56 | 3,1 16 |0,40 
И ОБ 5 |-0,6] 63 | 3,9|--0,30| 19 |0,45 
3,15 |14 | 0,0701 6,4 7114,8 21 |0,55 
4,0 |16 7,9 80 | 6,2 94 |0,70 
ЖЕЙ «лр = === -р- 
5,0 120 10 90 
ВК | тонова ЖЕ; тант сас. тая ЖҮМА р 
6,3 |95 е 12,5] +1,5100 | 9,8 31 11,10 


0,3511,6 
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Тип 8 


Для й<- 08мм М 6 остальное. 


Черт. 3 


% 
Примечание. Угол 100° и радиус г даны в сечении, перпендикулярном 
наклону канавки. | 


Таблица 8 


мм 
р ГА К 
г 
я К, a 
Номин. ы Номин. Пред; Е Номин. ада А: 4 
+0,02 | 
1: 0 --0,048 31,5 | 1,4110,25 0,20 0,06 
oea 21995292 772,2 1 [0,30 140,03| 0,08 | 0,30 |0,3 
2.0) бази 2221400. 2,9 14 | 0,40 |7006 0,10 | 0,40 
„== Ар ты а ыы телен алта за жын былық фы чыл: Ы 
2,5 | 8,0 45:0 | 3,6 50.3056 | 0,45 0,14 | 0,50 [0,5 


Стр. 14 


Тип 4 


76 остальное 
Лапрабление затылабания 


Черт. 4 


Примечание. Угол 100° и радиус г, даны в сечении, перпендикулярном 
наклону канавки. 
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Стр. 15 
Таблица 4 
мм 
р l | | К | 
4 = А Г. = 2 1, = : Ға Е Е | К, = 
а: А Әл а а Зсі- үш 5 
T =5 | = | =5 | то Е УУ ES © 
(0,8) | 2,8 |—0,25 2,5 |--0,250,20,221-0,0510,052,1 
== 3,15 31,5І---|----|7 | кыа Бы | БЫН 
; Е 
1,0 0,048 3,15 ЖЕ Е 0,28 0,072% 
(1,25) | 4,0 35,5|3,8 308-40 —0,30 [0,32 3,0. 
ЖО ЕДЫ Бәй 40 |5,0 Заро әт >) 0.37 0,060 10] 25 
2,0 | 6,3 45 |6,0 11| 6,3 0,47 4,6. 
7% р APGE = ЖГ”. рит вет" 
25 |8,01 —0,058 | 50 17,5 19] 8,0 |—0,36| 0,56 Ва 5,9 
3,15 [10,0 56 |9,5 14110,0 ” 10,63 ШІ 
40 По, 1 17119 --0,08/0,20|9,2 
‚0 5 0070 |59 |1? 1425 | 0,80 ; | 
(5,0) |16,0 71 | 15 _20 0, 81,0 | 0,25111,% 
6,3 |20,0. 224140119 25120 НЕ 0,30|14,7 
(8,0) |95,4 | 90 | 24 |—0,52) 2925 15 79, 100,40118,4 
10,0 [31,5| —0,10 |100 | 30 34131,5 |--0,62 |1,8 0,50|23,2 
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ғы ДЕР ча чир АРТ 2 ТАР 


Группа Г28 
ГОСУДАРСТВЕННЫЙ СТАНДАРТ СОЮЗА ССР 
ГОСТ 
14953—69% 


Фе Взамен 
Taper countersinks ГОСТ 6694—53 в части 
типов IV; У; УІ и УП; 
МН 724—60; МН 726--60 
2353-0080 
2357-0000 


ЗЕНКОВКИ КОНИЧЕСКИЕ 


Постановлением Комитета стандартов, мер и измерительных пирборов при 


Совете Министров СССР от ЗЛХ 1969 г. № 1025 срок введения установлен 
с ИМП 1970 г.; 


в части шероховатости передней поверхности всех типов и шероховатости задней 
поверхности типов 5, би 7 
с 1/1 1972 г. 


Несоблюдение стандарта преследуется по закону 


Настоящий стандарт распространяется на конические зенковки 
для обработки центровых отверстий по ГОСТ 14034-68. 


1. ТИПЫ И ОСНОВНЫЕ РАЗМЕРЫ 


1.1. Конические зенковки должны изготовляться семи типов: 

| — зенковки 60” центровочные; 

2-- зенковки центровочные для центровых отверстий 60° без 
предохранительного конуса; | 

3 — зенковки центровочные для центровых отверстий 60° с пред- 
охранительным конусом 120“; 

4-- зенковки центровочные для центровых отверстий 75° без 
предохранительного конуса; 

5 — зенковки 60° с коническим хвостовиком: 

6-- зенковки 75° с коническим хвостовиком; ` 

7 — зенковки 120° с коническим хвостовиком. 

1.2. Основные размеры зенковок должны соответствовать ука- 
занным на черт. 1—7 и в табл. 1—7._ 


НА 


Издание официальное . Перепечатка воспрешена 
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Тип 1 
| Место маркировки 


Таблица ! 


Сви Применяемость D | L | l 
2353-0081 ЕР Хе Ж ӘТЕР ЖА Шоғы” 
2353-0082 8 60 12 


Пример условного обозначения зенковки типа 1, 


диаметром О =5 мм: 
Зенковка 2353-0081 ГОСТ 14953-69 


Тип 2 


Табло 


боозвазепиа Применяемость а D | 1, 1 
2353-0083 2 | 5 45 3 
0084 2,5 6,3 Вай 
Дм 50 —_ 
0085 3,15 8 4,7 
0086 4 10 56 6 
0087 5 12,5 63 7,4 
2353-0088 6,3 16 Ti 9,5 


Пример условного обозначения зенковки типа 2, 


диаметром О--5 мм: 
Зенковка 2358-0083 ГОСТ 14953--69 
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Место маркировки 


Черт. 3 
| Таблица 
мм 
Обозначения 

зенковок Применяемость а р | р, | L 1 

2357-0001 0,8 5 1.55 % 0,82 
шын нен ТЕН лаш еше ТІРЕ = 

0002 ве | 6,3 2 1,13 
0003 (1925) Tl 2,4 40 1,21 
0004 1,6 8 зе 45 1,52 

0005 2 10 4 2,2 

0006 2,5 125 Ба 2,6 

0007 ЗТ 14 6,4 3.3 

0008 4 16 7,9 56 4,2 

0009 5 20 10 63 E 522 
2357-0010 6,3 25 1225 71 6,5 


Пример условного обозначения зенковки типа 3, 


диаметром О =5 мм: . 
Зенковка 2357-0001 ГОСТ 14953—69 


Тип 4 


Место маркировки 


Черт. 4 
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Таблица 4 


| мм 
Обозпачения Применяемость а | р | Г | і 
2353-0089 2,0 | 6,3 | 45 | Зи 
2353-0090 2,5 8,0 50 3,9 


Пример условного обозначения зенковки типа 4, 
диаметром D = 6,3 мм: 


Зенковка 2353-0089 ГОСТ 14953—69 


Тип 5 


Место маркировки 


Конус Морзе 


Черт. 5 
Таблица 5 
мм 
Обозначения | приешекосљ | D | | в | а | 1 | о (ОГ ст 
2352-0001 16 110 3 14 30 1 
0002 29 135 4 18 40 Е 
0003 32 150 8 09 45 
0004 | 45 175 М 35 55 3 
2353-0005 63 210 40 65 | “ла 


Пример условного обозначения зенковки типа 5, 
диаметром 0 = 16 мм: 


Зенковка 2353-0001 ГОСТ 14953—69 
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Стр. 5 ГОСТ 14953—69 


Тип 6 


Место маркировки ` 


Конус Марзе 


Черт. 6 
5% Таблица 6 
© MM 
обави | Применяемость | р L | da | а | 1 | iO е 
2353-0091 39: || 145 ~ 61 | 22. | 40 2 
0092 РАБ 17019871: 35 | -50 
2353-0093 а 26/41/2900 | 19%) доу [55 Баз 


Пример условного обозначения зенковки типа 6, 
диаметром 0 =32 мм: 


Зенковка 2358-0091 ГОСТ 14953—69 


Тип 7 


= Место маркировки 
= 


Кочус Морзе | 


ГОСТ 14958—69 Стр. 6 


Таблица М 


ра Применяемость р 1, до | d і по ТОЁТ бере от 
| 
2353-0021 ры ЕИ ое 0 | 
0022 _ 22: | 125]. 8 | 18 | 95. А 
0028 а с О. 1022 а зо ИЕН И 
0024 | 45 | 15) | 35 | 35. 3 
2353-0025 63 190 40 40 4 


Пример условного обозначения зенковки типа 7, 
диаметром 0=16 мм: | 
Зенковка 2358-0021 ГОСТ 14953--69 
1.3. Қонструктивные размеры и геометрические параметры зен- 
ковок указаны в приложении к настояшему стандарту. 


2. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ 


2.1. Зенковки должны изготовляться в соответствии с требова: 
ниями настоящего стандарта по технической документации, утвер- 
жденной в установленном порядке. 

2.2. Зенковки должны быть изготовлены из быстрорежушей 
стали марок, предусмотренных ГОСТ 9373--60 и технической доку- 
ментацией Министерства черной металлургии СССР, зарегистри- 

рованной в Государственном комитете стандартов, мер и измери- 
_ тельных приборов Совета Министров СССР. | 

В обоснованных случаях допускается изготовление зенковок из 
инструментальной легированной стали марки 9ХС по ГОСТ 
5950--53. 

‚ (Измененная редакция — «Информ. указатель стандартов» 
4Х9: -1970 г.). 

2.3. Зенковки из бъстрорежущей стали с коническим хвостови- 
ком должны изготовляться сварными. 

В зоне сварки не допускаются раковины, непровар, поджог ме- 
талла, кольцевые трещины и свищи. 

(Измененная редакция — «Информ. указатель стандартов» 
Хе 7 1970 г.). 

2.4. Хвостовики сварных зенковок должны изготовляться из ста- 
ли марки 45 по ГОСТ 1050—60 или марки 40Х по ГОСТ 4543—61. 

2.5. Твердость рабочей части зенковок должна быть: 

у зенковок из быстрорежушей стали диаметром до 3,15 мм— 
я свыше 3,15 мм и с коническим хвостовиком — НВС 

, 
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у зенковок из стали марки УХС — НКС 61—64. 

Твердость рабочей части зенковок из быстрорежущей стали с со- 
держанием ванадия 3% и более и кобальта 5% и более должна 
быть выше на 1—2 единицы НКС. 

(Измененная редакция — «Информ. указатель стандартов» 
ОВОО те). | 

2.6. Твердость лапок у зенковок с коническим хвостовиком 
должна быть НЕС 30—45. 

2.7. Шероховатость поверхностей зенковок должна быть не 
ниже классов чистоты по ГОСТ 2789--59, указанных в табл. 8. | 


Таблица 8 


Классы чистоты 
для зенковок типов 


Наименование поверхности 


о 55077 
Передняя поверхность 5174 = 
Задняя поверхность | | 7 8 
Поверхность стружечных канавок 6 6 
Поверхность зажимной цилиндрической части 7 — 
Поверхность конического хвостовика -- 7 


Примечание. Допускается изготовлять до 11 1972 г. конические зенков- 
ки всех типов с шероховатостью передней поверхности 6-го класса и зенковки 
типов 5, би 7 с шероховатостью задней поверхности 7-го класса. 


2.8. Режущие кромки должны быть острыми. Завалы и выкро- 
шенные места на режуших кромках не допускаются. 

На задней поверхности зубьев зенковок типов 5--7 допускается 
ленточка шириной не более 0,05 мм. 

2.9. Центровые отверстия зенковок типов 5—7 должны быть 
обработаны, зачищены и не должны иметь забоин и разработан- 
ных мест. 


2:10: Ее отклонения размеров зенковок не должны 


превышать: 

общей длины — по Вә ОСТ 1010; 

диаметра зажимной цилиндрической части . . . по Са, ОСТ 
НКМ 1017; 

углов конуса 60° и 75°. . . — 20”; 

угла конуса 120° . . . — |. 
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2,11. Биение кромок зенковочной части у зенковок типов 1—4 
относительно оси зажимной части, измеренное перпендикулярно к 
этим кромкам, не должно превышать: | 

для зенковок с диаметром а до 3,15 мм . . . 0,03 мм; 

для зенковок с диаметром а св. 3,15 мм . . . 0,04 мм. 

2.12. Биение режущих кромок зенковок типов 5—7 относительно 
оси хвостовика, измеренное перпендикулярно к этим кромкам, не 
должно превышать 0,05 мм. 

2.13. Нормы стойкости при режимах резания и материалах, 
указанных в разд. 3 настоящего стандарта, должны соответство- 
вать: 

зенковок типов 1,2, Зи 4: 

для отверстий диаметром до 2 мм не менее 80 отверстий; 

для отверстий диаметром св. 2 мм не менее 120 отверстии. 

зенковок типов 5, би 7: 

диаметром D до 32 мм не менее 120 отверстий; 

диаметром D св. 32 мм не менее 300 отверстий. 

2.14. Готовая продукция должна быть принята техническим 
контролем предприятия-изготовителя. Изготовитель должен гаран- 
тировать соответствие всех выпускаемых зенковок требованиям 
настоящего стандарта. 


3. МЕТОДЫ ИСПЫТАНИЙ 


3.1. Для выявления дефектов сварки, термической обработки и 
заточки зенковки должны быть подвергнуты испытанию в работе 
на станках (центровочных, токарных, сверлильных), соответствую- 
щих установленным для них нормам точности, при следующих ус- 
ЛОВИЯХ: 

а) крепление зенковок осуществляется при помощи цанг или 
патронов, обеспечивающих надлежашую прочность зажима и 


| удовлетворяющих в части биения соответствующим нормам точ- 


ности; 

б) испытание зенковок должно проводиться на образцах из 
стали марок 40 или 45 по ГОСТ 1050—60 твердостью НВ 179—197 
по предварительно просверленным отверстиям, соответствующим 
ГОСТ 14034—68; 

в) скорость резания при испытании зенковок должна быть 
8--10 м/мин. 

Примечание. Число оборотов определяется по наименьшему диаметру 
рабочей части; | 

г) подача должна иметь величину, указанную в табл. 9. 

д) в качестве охлаждающей жидкости должен применяться 
ин (по весу) раствор змульсола в воде с расходом не менее . 

л/мин. 


~ 
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Таблица 9 


Номинальные диаметры центровых 


Й б 
отверстий 4 в ми Подача в мм/о 


<1,6 0,01 
2,0 | 0,00 
2,5; 3,15 0,03 
4 | 0,04 

5 “ҰЛЫ 0,06 
6,3—10 0,08 
>10 0,10 


3.2. Каждая зенковка должна обработать каждым концом ин- 
струмента 20 отверстий. 

3.3. После испытаний зенковок в работе на режущих кромках 
последних не должно быть выкрашиваний и они должны быть 
пригодны для дальнейшей работы. 


4. МАРКИРОВКА, УПАКОВКА, ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ 
И ХРАНЕНИЕ 


4.1. На каждой зенковке должны быть четко нанесены: 

а) товарный знак предприятия-изготовителя; 

б) обозначение зенковок; 

в) номинальный диаметр 4 у зенковок типов 2—4 или наруж- 
ный диаметр 2 у зенковок типов 1, 5, би 7; 

г) угол конуса зенковок; 

д) марка стали режущей части зенковок. 

Примечание. На зенковках типов 1—4 диаметром D менее 10 мм допус- 
кается обозначение не маркировать. 

4.2. Каждая зенковка должна быть подвергнута консервации 
согласно ГОСТ 13168—69. Способ консервации должен обеспечи- 
вать сохранность зенковок в течение одного года при средних усло- 
виях хранения. 

Зенковки одного размера и одной марки стали должны быть 
собраны в пачки и уложены в чистую полужесткую или жесткую 
тару из картона, пластмассы или дерева. 

(Измененная редакция — «Информ. указатель стандартов» 
Хо 7 1970 г.). | 

4.8. Картонная тара должна быть изготовлена из коробочного 
картона по ГОСТ 7933—56. 

Наружные поверхности деревянной тары должны быть покры- 
ты лаком или краской. | 
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4.4. На таре должна быть этикетка или штамп с указанием: 

а) товарного знака предприятия-изготовителя; 

б) обозначения зенковок; | 

в) марки стали режущей части зенковок; 

г) количества зенковок; 

д) даты упаковки; 

е) номера настоящего стандарта. 

4.5. Этикетка должна быть напечатана на этикеточной бумаге 
марки Б по ГОСТ 7625—55. 

Заполнение этикеток должно быть выполнено на пишущей ма- 
шинке или штампом. 

4.6. В тару должен быть вложен контрольный талон упаковщи- 
ка, напечатанный типографским способом. Да упаковщика 
проставляется штампом. 

4.7. Полужесткая тара должна быть плотно уложена в дере- 
вянные ящики по ГОСТ 2991—69. 

4,8. Яшики должны быть выложены внутри водонепроницаемым 
материалом, при этом должны быть приняты меры для предохра- 
нения их от механических повреждений при транспортировании. 

4,9. В каждый яшик должен быть вложен упаковочный лист 
со сведениями, указанными в п. 4.4. 

4.10. На внешней поверхности ящика должны‘ быть нанесены 
несмываемой краской: 

а) обозначение зенковок; 

б) товарный знак предприятия-изготовителя; 

в) количество штук; 

г) дата упаковки. 

4.11. Масса ящика брутто — не более 50 кг. 

1970 та, (Отменен. — «Информ. указатель стандартов» № 7 
В. 


95 


Стр. 11 


ПРИЛОЖЕНИЕ к ГОСТ 14953-69 
Рекомендуемое 


КОНСТРУКТИВНЫЕ РАЗМЕРЫ И ГЕОМЕТРИЧЕСКИЕ 
ПАРАМЕТРЫ ЗЕНКОВОК 


Конструкция и размеры зенковок должны соответствовать указанным на 
черт. 1—7 и в табл. 1—7. 


Тип 1 


М 5 встальное 


А-А 


Черт. 1 
Таблица 1 
мм 
р L і | | 
Номин. РЕД Номин. Пред Номин. Прет A | Е 
20 048 5 250 | -1,6 10 | +0,9 3 0, 
8 — 0,058 60 5-19 19 Ка 6 0,5 


Задний угол на периферии режущей части в плоскости, параллельной оси 
зенковки, равен 14—11°. | 
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мод | | рн | о | 


4,0 


6,3 


| Номин. 


до 


5,0. 


——д— 2 50900 


| ),16|—== 


Стр 2 


МЕ остальное 


t 


4 


датеглование 


екем <<< <<< | Ме пи ој ,—_—_————--—--— ЕЕ 


К | | 
= К, | Г 
0,40 0,4 |0,3 
0:25 10,061 07 |0,5 
0,55 
0,70 0,8 
,04 0 Q 
0 85 0,08 1 | > 
1,10 1,2 | 


Задний угол на периферии режущей части в плоскости, параллельной оси 


зенковки, равен 14—11° 


у 
И 
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Стр. 113 
Тип 3 
57% остальное 


Затылойание 
АГ”, А L nod углом 10% 


D 


Черт. 3 
Таблипа 3 
мм | 
р D; а, T 
я | 
d = у щ | = А L l ~ Е я К, r 
T an T АЕ и кай T ВЕ 
+0,02 | 

0,8 |5 —0,048| 1,55 | --0,2/0,6 -0,06 ер 0582 8 | 0,15 | 004 0,2 
1 |6,3 2 | +0,3l0,7 |--0,07 __|1,13] 0 | 0,20 и 
1,25] 7,1 2,4 1,0 40 |1,21 0,25 
———| —0,058 Сря РР Рази Бил 0,3 
1,6 | 8 3,1 ‚35 15 11252 0,30 10060,4 
ӘРЕ 10 4 1,5 w3 | те 0 до 
2,5 |19,5 5 И ыр ра жр 2 и то ӚН 
АН ео де але 0 ЫЛ ШО тав. ОВ 
3,1514 | —0,070 | 6,4 2,6 | 3 ај бо бб | Ж 
4 |16 7,9 3 56 |4,95| 18 | 0,70 0,8 
5 |90 10 | 63 [5.2 | 19 | 085 9010 0,8 
—— —0,084 — o0, 16|- 0,08] ——] 
6,3 125 12,5 ЕЕ 71 |6,5 | 22 | 1,10} 1,2] 


Задний угол на периферии режущей части в плоскости, параллельной оси 
о 


зенковки, равен 14—11°. 
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Стр. 14 


Тип 4 
У 6 остальное 
s | Н 
Ови 7 а 
“|: Жо. ЗА | 5 
б аи; ~i 
e у 
АРБА 
РЯ Р, 
Затылойанив ыл 4 
под углом 19° А 


Черт. 4 
Таблица 4 
MM 
do р К 
4 ш =: 1, 1 Да =: | К, Г 
Е ыы Е ы в” = о 5 
= | 65 T ЕЕ г | ЕБ 
2,0 |_1,5|_ одо 6.3 | 0058145 | 31 11 | 0,40 ыт 0,4 | 0,3 
2,5 | 2,0 50 3,91 9 10,45 дак А 


Задний угол на периферии режущей части в плоскости, параллельной оси 
зенковки, равен 14—11°. 


! 
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РЕ" 


«гр: 15 


Тип 5 


Бг стен Қ | 
N АБЫЗ Р я хуч рев > 


“ЛЫ рава 


ЖАРАСАР | 


РСА ДУЖЕ У 


А-А 
повернуто 


75 остальное 


Число зудњев-2' 


22 ИИ КУ 
22 7% A LLA Бер. 
Черт. 5 | 
Теа ови а D 
Размеры в мм 
| Конус Морзе 
р 1, do d а, а l л | L Г b ô ф 2 
№ р B 
ШЕШІ 314-31-01 р ЗО 6585 770 0,6 > 159301 4 | 1 |12,065| 62 
22 | 135] 4 | 18 X EAO (раб са 16206 | 6 | | 
ы Ж Над њи) Бо ај хаоса а ОИ) а уй 
32 | 1501 8 | 22 | 1,6] 1,6] 45 | 55 | 11 2% 605118728, 
45 | 175 35 Р 55 | 65 105 |1,2 8 | 3 |23,825] 94 
ТТАР лада нн БР аа ТЕ ЕА аа Бр су 005’ 
63 | 210 40 | 2,0 65 |75 130 ти ғ 


1. Конус Морзе — по ГОСТ 2847—67. 
2. Центровые отверстия — по ГОСТ 14034-68 


3. Предельные отклонения размеров, не ограниченных допусками: 


ваемых — по В;, прочих — #1» В+. 


100 


(тип А). 


|4 31,967| 117,5 


охваты- 


Стр. #6 


Тип 6 


М 5 детаљног 


се 
село 34088-98 N 


А-А 
повернуто 


Черт. 6 
Таблилга-6 


Размеры в мм 
| | Конус Морзе 


~ 


32 | 145| 6 =. ‚6140 | 50 | 8| 85 1,0 80°] 23°40] 2 17,760 75 


| 108 1,2 3 [23.825] 94 
| Е Бед 10 талыы КЕЗЕ хо о , а 
о | 9 | ББ [265 | 130 1,5| 85°! 26%05'| д |31,267| 117,5 


| | 
1. Конус Морзе — по ГОСТ 2847—67. 
2. Пентровые отверстия — по ГОСТ 14034—68 (тип А). . 
3. Предельные отклонения размеров, не ограниченных допусками: охваты- 
ваемых. — по Ву, прочих — =; B}. 


45 | 170] 8 | 35 


63 | 200| 12 | 40 


----------- 


Е Стр. 17 


Тип 7 


\/ 7 остальное 


И 
- побернуто 
ДЛЯ вер ив“. 


ШУ А 


Черт. 7 


Таблица 


Конус Морзе 


Па | је и НАШИ дон РК ô ар 2 

№ р, h 
16 |100 4 |14 |10 — | 20 | 25 7010,6), 136° |4 1 12,065 62 
22 | 195| 8 |18 1,6| 25 | 35 40954" 
= А 85 1,0 6| 2 [17,780] 75 
32 | 135| 12 | 22 | 1,6] 2,0) 30 | 40 759) 3847| 02 | 
45 | 155 35 35 | 45 | 105) 1,2 3 |23,825| 94 

еее 16. === 2, <= = тект теа н, 

63 | 190 40 | 2,0 40 | 50 | 130] 1,5 4 |31,267| 117,5 


1. Конус Морзе— по ГОСТ 2847—67. , 

2. Центровые отверстия — по ГОСТ 14034--68 (тип А). 

3. Предельные отклонения размеров, не ограниченных допусками: охваты- 
ваемых — по Вт, прочих — =' 87. 
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Перечень стандартов, включенных в сборник, по порядку номеров 


Номер стандарта 


if 885-64 
\/ 886— 64 
м 2034—64 
y 2092—64 
м 4010-64 
и 5756—64 
м/6647—64 
8034—67 
м10902--64 
/10903--64 
№10904—64 
/19191--66 
/12122—66 
\/14959—69 
\/14953—69 


< ебали ^^^“ 


С ЖИЯР ист 


270и 


СОДЕРЖАПИЕ 


ГОСТ 885--64 Сверла спиральные. Градация диаметров и допуски по 
диаметрам ето о + Дос. к 
ГОСТ 886—64 Сверла спиральные с щил индрическим хвостовиком. Длин- 
ная серия. Основные размеры. К. лара а 
ГОСТ 2034—64 Сверла спиральные. Технические требования гори 10 
ГОСТ 2092—64 Сверла спиральные с коническим хвостовиком удлиненные. 


Основные размеры 16 

ГОСТ 4010—64 Сверла спиральные с цилиндрическим ` хвостовиком. Ko- 
an роткая серия. Основные размеры. . 2 22.20 

ГОСТ 5756--64 Сверла спиральные, оснащенные пластинками из твердо- 
< го сплава. Технические требования . . 25 

ГОСТ 6647—64 Сверла спиральные, оснащенные пластинками из твердого 
| ‘сплава. Типы и основные размеры. . 31 

ГОСТ 8034—67 Сверла спиральные малоразмерные диаметром ‘от 0,1 
| до | ми с утолщенным цилиндрическим хвостовиком . 99 

ГОСТ 10902—64 Сверла спиральные с цилиндрическим хвостовиком. 
Средняя серия. Основные размеры . оО 

ГОСТ 10903—64 С еба спиральные с коническим хвостовиком. Основные 
размеры: . 27 б ОЗУ 

гост 10904--64 Сверла спиральные с цилиндрическим хвостовиком. Раз- 
меры поводков . . 58 

ГОСТ 12121—66 Сверла спиральные с коническим хвостовиком длинные. 
Основные размеры . . 60 

ГОСТ- 12122—66 Сверла спиральные с коротким цилиндрическим хвостови- 
· ком. Длинная серия. Основные размеры ее 465 

ГОСТ 14952--69 Сверла центровочные алш Т АНИ ы ОГУ 

ГОСТ 14953--69 Зенковки конические | . ы ел 
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